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1. Jahrgang Nr. 1 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Verfahren zur Herstellung von Kunitleder. 


Nach der Patentliteratur bearbeitet von Dr. Oscar Kausch-Berlin. ` 


Unter den in der Industrie ihrer für viele Zwecke 
vorzüglichen Eigenschaften wegen geschätzten Stoffen 
nimmt zweifellos das Leder einen hervorragenden Platz 
ein. Da aber dieser Stoff, dessen Verwendung beson- 
ders in der Schuhindustrie sehr erhebliche Mengen er- 
fordert, verhältnismäßig teuer ist und sein Preis andauernd 
eine derartige Steigerung erfährt, daß das Naturleder 
für eine ganze Reihe von Verwendungsgebieten wohl 
kaum noch in Frage kommt, wie z. B. für die Herstel- 
lung billiger Lederartikel, Tapeten, Taschen u. dgl., so 
hat man schon seit Jahrzehnten versucht, diesen wert-' 
vollen von der Natur gelieferten Stoff durch billigere 
und ihm in seinen Eigenschaften ähnelnde Produkte zu 
ersetzen. Wie aus folgendem ersichtlich, ist die Anzahl 
der auf die Herstellung derartiger Produkte (Kunst- 
leder) gerichteten Vorschläge ausserordentlich stattlich. 

Unter den hier in Betracht kommenden Verfahren 
sind zunächst diejenigen zu nennen, die als Grundstoff 
die bei der Ver- und Bearbeitung des Leders sich er- 
gebenden Lederabfälle verwenden. 

-Das älteste dieser Verfahren ist wohl dasjenige von 
B. John Bugg (britisches Patent Nr. 2519/1870). 
Darnach werden Lederabfälle zerkleinert und mit Wasser 
oder einer verdünnten Gelatinelösung zu einem Brei an- 
gerührt. Dieser Brei wird alsdann mit einer konzen- 
trierteren Gelatinelösung gemischt und zwischen Filzen zu 
Blättern gepreßt, die nach hinreichender Pressung mit 
einer Gelatinelösung oder einer Mehlpaste behandelt und 
dann mit Leder oder Lederstücken bedeckt, einem wie- 
derholten Preßdruck ausgesetzt werden. 

Ferner will Sörensen (D. R. Patent Nr. 1694) 
künstliches Leder aus den in großen Massen aus der 
Lederindustrie herrührenden Lederabfällen in der Weise 
herstellen, daß er diese Abfälle von allen fremden Be- 
standteilen befreit, alsdann durch Zermahlen, Zerquetschen, 
Zerreissen, Schneiden, Raspeln oder Schleifen in eine 
gleichartig gefaserte Masse überführt, hierauf mit Ammo- 
niakwasser mischt und endlich die so erhaltene gallert- 
artige Masse in Formen preßt oder in Platten walzt und 
trocknet. Das auf diesem Wege erhältliche Produkt ist 
hart und steif und besitzt bedeutende Kohäsionskraft, 
ohne elastisch und wasserlöslich zu sein. 

Um dem Produkt auch Elastizität zu verleihen, 
mengte der genannte Erfinder dem zu verwendenden 


Ammoniakwasser vor dem Mischen des letzteren mit dem 
feinzerteilten Leder eine Lösung von Kautschuk bei. 
Als geeignete Gemische sind in der Patentschrift 
genannt für 
Sohlen: 25 Teile Kautschuk 


607 ,„ Ammoniak 

67  ,„ Leder 
Absätze: 25 Teile Kartschuk 
80", Ammoniak 

80  ,„ Leder 
Einlegesohlen: 25 Teile Kautschuk 
/5 , Ammoniak 

90 >, Leder. 


Nach dem Kneten des Gemisches in einer dicht- 
schließenden Knetmaschine bis zur Gleichmäßigkeit der 
Masse wird diese in Formen gepreßt oder in Längen 
ausgewalzt und darnach getrocknet. Während des Trock- 
nens setzt man das Gut verschiedenem, immer wach- 
sendem Preßdruck aus. Fertig gepreßt wird das Fabrikat 
entweder gefärbt oder lackiert, oder auf andere Weise 
aufgeputzt. 

Ebenfalls Lederabfälle verarbeiten Hawthorn, 
Friend und Rabley (D. R. Patent Nr. 3123). 

Diese behandeln die gereinigten Abfälle mit Natron- 
lauge oder einer anderen alkalischen Lauge von einer 
Stärke, die sich nach der Dicke oder Natur des zu be- 
handelnden Leders richtet. Ebenso richtet sich die 
Einwirkungsdauer der Alkalilösung nach der Natur des 
zu verarbeitenden Leders. Ist das leder nun gallertartig 
geworden, so bringt man es nach Befreiung von allen 
chemischen Stoffen mit Wasser in einen Lumpenwolf, 
in dem es nach einigen Stunden in eine homogene, 
breiartige und faserige Masse umgewandelt wird. Der 
Brei wird in einen Behälter und aus diesem in geloch- 
te Formen gefüllt, in denen er durch Druck oder durch 
Vakuum seines Feuchtigkeitsüberschusses beraubt wird. 
Die so erhaltenen einzelnen Blätter werden aus den 
Formen herausgenommen und zum Trocknen aufgehängt. 
Die annähernd trocknen Produkte werden, wenn nötig, 
von neuem in einer Kochsalz enthaltenden Gerbstoff- 
lösung gegerbt. Die von neuem aufgehängten und ge- 
trockneten Blätter werden zum Schluß zwischen schweren 
Walzen hindurchgeschickt. Das Kochsalz, von dem etwa 
150 g auf 41 Gerbstofflösung kommen, dient zum Ge- 
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schmeidigmachen des Produktes und kann auch erst 
nach dem Gerben angewendet werden. 

Auf dem beschriebenen Wege kann man Leder in 
der Dicke von Papier bis zu 7 oder selbst 10 cm Dicke 
herstellen; das erhaltene Produkt eignet sich zur Her- 
stellung von Sohlen, Absätzen für Stiefel und kann natür- 
lich auch für andere Zwecke verwendet werden. 

Zur Erzeugung von für Brandsohlen, Kappen, Ab- 
satzflecke usw. geeigneten Kunstleder geht Glaser (D. 
R.-Patent Nr. 8708) in der Weise vor, daß er Bock- 
oder Lammhaut mit einem Kleister, hergestellt aus zu 
Brei gekochten Handschuhlederabfällen mit etwas Dextrin, 
innerhalb eines eisernen auf die Haut gelegten Rahmens 
bestreicht, nach Ausfüllung des hohlen Rahmenraumes 
den Rahmen abhebt und die überstehende Haut über 
dem Kuchen zusammenschlägt. Reicht die Haut nicht 
ganz, so wird noch ein Stück einer zweiten Haut auf- 
gelegt. Hierauf wird das glatte Paket in Flanell ein- 

eschlagen und mehrere Stunden lang einem sehr hohen 
Druck in einer hydraulischen Presse ausgesetzt. Zwischen 
je zwei dieser Pakete wird eine starke Zinkplatte gelegt. 
Die erhaltenen Platten werden in Trockenstuben ge- 
trocknet und durch eine Satinierwalze gezogen. Ferner 
werden verschiedene Artikel aus pulverisierten Leder- 
abfällen in folgender Weise hergestellt (Smith Hyatt, 
D. R. Patent Nr. 10328). Die gereinigten Abfälle 
werden in ein auf etwa 66° C. erhitztes Wasserbad ge- 
legt und hierin etwa 1 Stunde lang liegen gelassen. 
Dadurch werden die öligen Substanzen aus dem Leder 
ausgeschieden. Dann wird das Leder getrocknet, in 
einer geeigneten Mühle zermahlen und das zermahlene 
Produkt in geheizten Formen unter hohem Druck (300 kg 
pro qcm) gepreßt. Alsdann wird der gepreßte Artikel 
aus der Form herausgenommen und zeigt nun eine große 
Aehnlichkeit mit Ebenholz. 

Außer geschabtem Leder verwendet Sinn (D. R. 
Patent Nr. 6472) Baumwollflocken, Abwerg und aufs 
feinste zerrissene Lumpen zur Herstellung von Kunst- 
leder. Diese fein zerteilten Materialien werden mit einem 
stark bindenden, wasserdichten, biegsamen Leim (in einem 
flüchtigen Lösung-mittel gelöst) imprägniert und durch 
Verspinnen oder Verweben der Faser oder durch Pressen 
unter starkem Druck in verschiedene Gegenstände (was- 
serdichte Zeuge, Riemen, Rundschnüre, 
Absätze usw.) übergeführt. Der hiezu erforderliche 
Leim wird dadurch erhalten, daß man zu 1 kg ge- 
schmolzenem Kolophonium 2 kg Leinöl setzt und so 
lange kocht, bis ein Tropfen nach dem Erkalten fest 
wird. Hierauf wird er zu dünnen Blättchen ausge- 
walzt, pulverisiert und in Schwefelkohlenstoff zu einer 
- noch dünnflüssigen Lösung aufgelöst. Dann gibt man 
auf den Liter der Lösung 200 g frisch ausgeglühtes 
Zinkweiß und setzt je nach der gewünschten Bieg- 
samkeit der anzufertigenden Gegenstände mehr oder 
weniger Kautschuklösung zu. Eine zweite Mischung 
erhält man durch Lösen von soviel wasserfreiem, ge- 
schmolzenem Chlorzink in Alkohol, bis sich feinstge- 
pulverter und gesiebter 'Tischlerleim beim Kochen darin 
auflöst; diese Lösung wird so dick als möglich gemacht, 
viel Leinöl enthaltende Faßpech- und Kautschuklösung 
zugesetzt (1 Teil Lösung des tierischen Leimes zu drei 
Teilen Firnißlösung), sodann gekocht und gut gerührt. 
Mit diesem Leim wird das fein zerteilte Material 
in einem gut verschließbaren Kessel imprägniert und 
sodann in oben angegebener Weise weiter verarbeitet. 

Pollak verarbeitet Lederabfälle zu einem Feuch- 
tigkeit widerstehenden und wasserunlöslichen Kunstleder 
dadurch, daß er die Abfallstücke mit Klebemitteln durch- 
feuchtet und bestreicht, in viereckigen Formen mit lläm- 
mern klopft, in Natronseifenlösung einlegt, preßt und 
trocknet (D. R. Patent Nr. 18662). Sind die auf 
diese Weise zu verarbeitenden Abfälle fetthaltig, so 
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bringt man sie in eine Alkali- oder Wasserglaslösung 
zwecks Verseifung der Fette und sodann nach ge- 
nügender Einweichungsdauer der alkalischen Flüssig- 
keit in eine Zinksulfatlösung, worauf man sie abpreßt, 
mit Kleister bestreicht und dann in der beschriebenen 
Weise weiterverarbeitet. 

Aehnlich ist das Verfahren von Plunder und 
Pollak, das den Gegenstand des französischen 
Patents Nr. 380941 bildet. 

Später ging Pollak in der Weise vor, daß er die 
Lederabfälle mit einem Gemisch von Oelsäure, Kolopho- 
nium und Kasein imprägnierte (britisches Patent 
Nr. 15 794;1907). 

Nach dem Verfahren von Cohn und Wollheim 
werden Lederabfälle gereinigt, mit Alkali zum Aufquellen 
gebracht und dann mit Kohlensäure behandelt, indem 
man dem alkalischen Bade Natriumbicarbonate zusetzt. 
(D. R.-Patent Nr. 19616). Die so vorbereiteten Abfälle 
werden durch Schlagen und Stampfen aufgelockert, ge- 
waschen, in einem Zerreißwolf zerfasert; die alsdann 
erhaltene Masse wird mit Wasser verdünnt und ihr bis 
zur neutralen Reaktion Salzsäure zugesetzt und nochmals 
gewaschen. Das auf diese Weise erhaltene Produkt ist 
nicht genügend haltbar-und wird daher mit 5— 10% 
Sehnenwolle (erhalten aus tierischen Sehnen) vermischt. 
Vermittelst der l’apiermaschine wird das Gemisch zu 
Tafeln beliebiger Stärke verarbeitet, wobei auf dem Lang- 
siebe beide Seiten der Tafeln mit einer Mischung gleicher 
Teile konzentrierter Salz- und Alaunlösung bespritzt 
werden. Hierdurch wird die ursprüngliche faserige 
Struktur der Sehnen wieder hergestellt. Das neue Pro- 
dukt wird alsdann einseitig mit einer schwachen Kaut- 
schuk-Schwefelkohlenstofflösung bestrichen, gefärbt, cha- 
griniert und lackiert. 

Elastische formbare Massen und Leder erhält man 
nach Angabe der Patentschrift Nr. 33444(W. Grüne) 
dadurch, daß man leimgebende animalische Gewebe, rohe 
Häute und leimgebende Leder wie Pergament, weißgare 
Leder usw. mit einer Lösung von Glycerin und Zucker 
in Wasser tränkt, darauf mehr oder weniger trocknet 
und zum Schluß der Einwirkung trockenen heißen Wasser- 
dampfes aussetzt. Die auf diese Weise erhaltene Masse 
ist dicht, elastisch und läßt sich bei etwa 100° in be- 
stimmte Formen pressen. 

Imitiertes, nicht trocknendes Schweineleder für 
Riemen, Schlagriemen usw. gewinnt man nach dem Ver- 
fahren von Möbuß (D. R.-Patent Nr. 38434) durch 
aufeinander folgende Behandlung einer Kuh- oder Ochsen- 
hautmitKalk, durch Enthaaren, Entfleischen und Streichen, 
Walken in einem Gemisch von Glycerin und Milch, Ab- 
tropfenlassen und Sammeln dieser Flüssigkeit, durch 
Bearbeitung nach vorherigem Bestreichen mit Berger 
Thran u. dergl. in der Hammerwalke, Wiedertränken in 
der abgelaufenen Flüssigkeit, Behandeln in der Walk- 
trommel, Reiben mit Berger Thran und letzte Bearbeitung 
in der Ilammerwalke und nachheriges Trocknen. 

Sadler (britisches Patent Nr. 1634/1891) ver- 
wendet Lederabfälle, Zement, Leim und Kalk, verwandelt 
dieses Gemisch unter Zusatz von Mehl in eine Paste 
und preßt diese nach dem Einfüllen in geeignete Rahmen. 

Nach Barton werden Lederabfälle zu Pulver ver- 
mahlen, alsdann mit hoch siedendem (oder oxydiertem 
Leim) Oel, ferner mit gebranntem odeı gelöschtem Kalk 
gemischt und endlich mit einem Farbstoff, Harz oder 
heißem Kolophonium und Petroleum behandelt (briti- 
sches Patent Nr. 2808/1891). 

Lederabfälle oder altes Leder bereitet Boegel (D. 
R.-Patent Nr. 70191) dadurch zur Herstellung von 
Kunstleder vor, daß er diese Materialien unter Benutzung 
eines Klebemittels zu Paketen formt und letztere auf 
einem Hlolzschleifapparat unter Weasserzufluß zerfasert. 
Die dabei entstehende breiartige Masse laßt man über 
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eine Pappen- oder Papiermaschine laufen und erzeugt 
so aus Lederfasern gebildete Pappen oder Bogen, deren 
Stärke, Länge und Breite man beliebig regeln kann. 
Die Bogen werden mehrere Tage in eine Gerbstofflösung 
(Lohbrühe mit Zusatz von 2 —5°]j, Tonerdeacetat) einge- 
legt und dadurch gegerbt, hierauf auf einer Presse gepreßt 
und endlich getrocknet. 

Kunstleder in Blattform erzielt man aus einer Paste 
von Lederabfällen und gelöstem Kautschuk dadurch, 
daß man dıese Paste aus dem Mundstück eines Behälters 
durch einen Kolben herausdrückt, durch zwei Walzen 
hindurchgehen läßt, indem man die Masse gleichzeitig 
von zwei endlosen Bändern oben und unten bedeckt und 
hält, wodurch ein fortlaufendes Band erzeugt wird (bri- 
tisches Patent Nr. 24885/1896. Bauville, Roul- 
leau und Ranedant.) Diesem Bande soll nun durch 
das Verfahren des D. R.-Patentes Nr. 109846 (J. F. 
Roulleau, britisches Patent Nr. 9661/1899) eine größere 
Widerstandstähigkeit dadurch gegeben werden, daß man 
es mit einer Seele austattet. Zu diesem Zwecke gibt 
man in den Pastebehälter eine Leinwandrolle indem man 
die Leinwand von dieser Rolle entsprechend dem Vor- 
rücken der Paste aus dem Mundstück so abzieht, daß 
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sie sich mitten in die Paste und lagert und letztere 
fest auf ihr haftet. 

Lederabfälle verarbeitet Rrigalant im Gemisch mit 
Hanf, Flachs, Jute, Holz und Klebstoffen auf Lederimi- 
tationen (britsches Patent Nr. 15404 und 15405/1897). 
Aus Lederbrei stellt er nach den Verfahren der briti- 
schen Patentschriften Nr. 24080 und 24083/1897 
Kunstleder her. 

Hier sei der Vorrichtung zur Herstellung von Kunst- 
lederbändern aus Lederabfällen gedacht, die den Gegen- 
stand des D. R.-Patents Nr. 118004 (W. Schater) 
betrifft. Diese enthält ein keilförmig zulaufendes Zu- 
führungsgehäuse für die Ledermasse (mit Klebstoff durch- 
tränkte Lederabfallmasse), dessen untere Seitenwände 
als bewegliche Zuführungsbänder ausgebildet sind, welche 
um zwei verstellbare Walzenpaare laufen. Von diesen 
walzt das untere Paar auf eine genau einzustellende 
Dicke aus; ferner ist ein bewegtes Aufnahmetuch für das 
ausgewalzte Kunstleder so angeordnet, daß vor dem Zu- 
führungsgehäuse die Deckspäne bezw. das Deckmaterial 
für die untere Seite und hinter dem Gehäuse die 
Späne bezw. das Material für die obere Seite des Kunst- 
lederbandes aufgelegt werden. (Fortsetzung folgt.) 


Ueberblick über den gegenwärtigen Stand der Induitrie der Kunitharze. 


Von Pıofessor Max Bottler in Würzburg. 


Um einen Ueberblick über den gegenwärtigen 
Stand der Kunstharzindustrie gewinnen zu können, ist 
vor allem nötig, daß die wichtigeren und bekannteren, 
auf künstlichem Wege erzeugten Harzprodukte im all- 
gemeinen bezüglich ihrer Herstellung gekennzeichnet 
werden. Es lassen sich sodann diejenigen Kunstpro- 
dukte, welche nach Darstellungsweise, Beschaffenheit 
und Verwendung einander ähnlich sind, in- einzelne 
Gruppen zusammenfassen. Manchem Interessenten, dem 
bisher das zu besprechende Gebiet unbekannt war, dürfte 
es willkommen sein, wenn die Gründe dargelegt werden, 
welche den Anlaß dazu gaben, Harzpräparate zu erzeu- 
gen. Die spezielle Herstellung der einzelnen Produkte 
ist weniger eingehend zu besprechen, jedoch erscheint 
es unbedingt geboten, darüber Aufschluß zu erteilen, 
in welcher Weise die erzeugten Produkte in der Lack- 
fabrikation oder zu sonstigen technischen Zwecken ver- 
wertet werden. Es ist schwierig, den Begriff „Kunst- 
harz“ kurz zu definieren, da sehr verschiedenartige 
Körper in Betracht kommen. Jedoch läßt sich im all- 
gemeinen sagen, daß man gegenwärtig unter Kunst- 
harzen alle diejenigen, auf künstlichem Wege erzeugten 
Harzprodukte versteht, welchein ihren Eigenschaften den 
natürlichen Harzen möglichst nahe kommen und haupt- 
sächlich dazu bestimmt sind, natürliche Harze zu er- 
setzen. Streng genommen wären eigentlich nur die- 
jenigen harzähnlichen Produkte, welche aus verschie- 
denen organischen Verbindungen — ohne Verwendung 
von natürlichen Harzen oder deren Bestandteilen — 
künstlich erzeugt werden, als „Kunstharze“ zu bezeich- 
nen, aber man hat sich daran gewöhnt, auch alle die- 
jenigen Präparate, zu deren Bereitung natürliches Harz 

enützt wird, als Kunstharze anzusprechen. 

Die Kunstharze stellt man nach verschiedenen Ver- 
fahren her. Als Materialien zur Fabrikation von Kunst- 
harzen dienen einerseits natürliche Harze (in erster Linie 
Kolophonium), denen man Zusätze (Kalk, Zinkoxyd etc.) 
beifügt, oder deren Hauptbestandteile (Harzsäuren) man 
nach verschiedenen Methoden in besondere Präparate, 
Harzsäureester genannt, überführt. Anderseits stellt 
man harzähnliche Körper — ohne Verwendung von 
natürlichen Harzen oder deren Bestandteilen — mittels 


verschiedener organischer Verbindungen her. Es werden 
aber auch natürliche Harze und künstlich erzeugte Harz- 
produkte durch Behandlung mit Sauerstoff bezw. atmo- 
sphärischer Luft — bei erhöhter Temperatur oder im 
geschmolzenen Zustande — in ihren Eigenschaften ver- 
ändert. Bei letzterem Verfahren verarbeitet man das 
geschmolzene Harz in vielen Fällen mit den verschie- 
densten Zusätzen (Oele, Salze, Oxyde). Bezüglich der 
als Schellackersatzmittel dienenden Präparate ist beson- 
ders zu erwähnen, daß diese nicht selten nur aus ver- 
schiedenennatürlichen, alkohollöslichen Harzen zusammen- 
gesetzt sind, welche manchmal auch verschiedene Zu- 
sätze (fettes Oel etc.) erhalten. 

Es kommen mitunter Schellacksurrogate vor, 
denen zur Qualitätsverbesserung natürlicher indischer 
Schellack beigemengt wurde. Als „Schellackersatz“ dient 
auch gemahlenes gelbes Akaroidharz; es findet sich sol- 
ches im Handel. Aus Zweckmäßigkeitsgründen werden 
bei der unten folgenden Einteilung der Kunstharze bezw. 
der künstlich erzeugten Harzprodukte die Schellacker- 
satzmittel — mit Ausnahme der auf rein chemischem 
Wege dargestellten, auch teilweise als Schellacksurrogate 
dienenden Produkte — als eine besondere Gruppe an- 
geführt. In jüngster Zeit wurden bei neuen Versuchen, 
welche man über die Einwirkung von Formaldehyd auf 
Phenolen anstellte, harzige Produkte aufgefunden, welche 
unlöslich und vollständig unschmelzbar sind. Auch bei 
der Einwirkung von Formaldehyd auf kristallisierte Kar- 
bolsäure (Phenol) unter Zuhilfenahme von Salzen erzielte 
man eigenartige, neue Produkte, welche als „künstliche 
Harze* bezeichnet werden könnten,.„wenn nicht ihre 
Eigenschaften von denjenigen aller Natur- und Kunst- 
harze sehr abweichend wären. | 

Auf Grund vorstehender Darlegungen lassen sich 
die harzartigen Kunstprodukte in folgende 6 Gruppen 
unterbringen: 

l) „Gehärtete Harze‘“, kurzweg „Hartharze“ 
und fälschlich „Ester“ genannt, welche hergestellt werden: 

a) aus Harzen (besonders Kolophonium) und an- 
organischen Verbindungen, wie Oxyden des Kalziums, 
Magnesiums, Zinks, Mangans usw., oder 

b) durch Behandlung des Kolophoniums (oderanderer 


4 KUNSTSTOFFE 


Weichharze) in feiner Verteilung bei erhöhter Temperatur 
oder in geschmolzenem Zustande — meist unter Ver- 
wendung verschiedener Zusätze — mit Sauerstoff bezw. 
atmosphärischer Luft; 

2) „Harzsäureester“,auch „Lackester“ genannt, welche 
gewöhnlich aus Kolophonium erzeugt werden und meistens 
Verbindungen sind, die durch Vereinigung von Säuren 
(Harzsäuren) mit Alkoholen unter Wasseraustritt ent- 
stehen; 

3) Eigentliche Kunstharze (harzähnliche Kunstpro- 
dukte), welche — ohne Verwendung von Kolophonium 
oder natürlichen Harzen — aus verschiedenen organischen 
Verbindungen durch Kondensation gewonnen werden 
und als Harz- bezw. Schellackersatzmittel Verwendung 
finden sollen; 

4) Harzige Produkte, welche auf chemischem Wege 
hergestellt werden und nicht schmelzbar und auch nich 
löslich sind; | | 

5) Resinite, d. s. harzige, auf chemischem Wege 
erzeugte Produkte, welche sich bezüglich ihrer Eigen- 
schaften von allen Natur- und Kunstharzen unterscheiden; 

6) Harzprodukte, wel, he größtenteils als Ersatz für 
natürlichen Schellack (d. h. als Schellacksurrogate) die- 
nen sollen und durch Zusammenschmelzen natürlicher 


Harze — mitunter unter chemischer Behandlung und 
Beimengung verschiedener Materialien — hergestellt 
werden. 


Bei der Herstellung von harzähnlichen Produkten 
handelt es sich in erster Linie darum, Ersatzmittel für 
natürliche Harze zu gewinnen. Es sollen deshalb zu- 
nächst die Gründe angeführt werden, welche dazu führ- 
ten, solche Ersatzmittel ausfindig zu machen. Die Fabri- 
kation von Lacken und Firnissen nimmt unter den auf 
chemischer Grundlage beruhenden Industrien eine her- 
vorragende Stelle ein. Im Laufe der letzten Dezennien 
hat sie einen ungeahnten Umfang angenommen und 
Hand in Hand mit ihrer Entwicklung nahm auch der 
Verbrauch an Rohstoffen erheblich zu. Die lebhafte 
Nachfrage nach den für die Lackfabrikation erforder- 
lichen Rohstoffen blieb nicht ohne Einfluß auf die Preise 
derselben und hatte bei manchen eine Preissteigerung 
zur Folge. Infolge der erhöhten Preise der Rohstoffe 
und wegen des Verlangens der Konsumenten nach bil- 
ligen Anstrichmaterialien sah man sich veranlaßt, Er- 
satzmittel ausfindig zu machen, welche diesen Um- 
ständen Rechnung trugen. Es darf hier auch nicht un- 
erwähnt bleiben, welchen Bedingungen ein Kunstharz 
bezw. ein Ersatzstoff entsprechen n um sich Eingang 
in die Fabrikation der Lacke und Firnisse zu verschaffen. 
Bei der Erzeugung künstlicher Harze oder auch solcher 
Produkte, die als Ersatzmittel für bestimmte natürliche 
Harze dienen sollen, ist zunächst zu berücksichtigen, 
daß diese künstlichen Erzeugnisse in ihren Eigenschaften 
und in ihrer Wirkungswe se den Produkten, welche sie 
ersetzen sollen, möglichst nahekommen. Nicht minder 
wichtig ist es aber auch, daß diese künstlich erzeugten 
Produkte zu einem niedrigeren Verkaufspreis abgegeben 
werden können, wie diejenigen natürlichen Rohstoffe, 
als deren Ersatz sie in Betracht kommen. Gegen- 
wärtig spielen die Harz-Ersatzmittel in der Lack- und 
Firnisfabrikation eine bedeutende Rolle, und sie werden 
diese bei den wechselnden Preisgestaltungen mancher 
Rohprodukte wohl auch in Zukunft beibehalten. 

Obwohl man bis jetzt noch nicht sagen kann, daß 
die künstlich erzeugten Produkte alle oder einen Teil 
der wichtigeren zur Fabrikation von Lacken dienenden 
Rohstoffe zu ersetzen imstande sind, so haben sich den- 
noch viele Ersatzmittel bereits derart eingebürgert, daß 
sie in der Praxis für manche Zwecke nicht mehr ent- 
behrt werden können. Vorzugsweise verwendet man 
diejenigen Kunstharze und Ersatzmittel, welche bezüg- 
lich ihrer Beschaffenheit den natürlichen Produkten am 
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meisten gleichkommen. Wie schon oben erwähnt wurde, 
dürfen die Kunstprodukte im Preise keinesfalls höher 
stehen, wie die natürlichen Rohstoffe; die Ersatzstofie 
müssen im Gegenteil billiger zu beschaffen sein. Man 
hat auch daraut Bedacht zu nehmen, daß sich bei der 
Verwendung der Ersatzmittel keine Schwierigkeiten er- 
geben. In vielen Fällen entsprechen die Ersatzmittel 
den eben angeführten Bedingungen ; es dürfte deshalb 
die Annahme berechtigt erscheinen, daß namentlich bei 
noch weiterer Verbesserung der künstlichen Produkte 
auch deren Verbrauch zunehmen wird. Erwähnenswert 
ist die Tatsache, daß die Ersatzmittel in manchen Fällen 
besondere Eigenschaften besitzen, welche den Ori- 
ginalprodukten abgehen und für die praktische Ver- 
wendung wertvoll sind. Zur Zeit werden von den che- 
mischen Fabriken der Lackbranche — unter Verwen- 
dung von Naturharzen — große Mengen von Harz- 
präparaten (Hartharze, Elektronore u. dgl.) und Harz- 
säureestern (Lackester, Esterharze) hergestellt, welche 
dazu bestimmt sind, als Ersatzmittel für natür- 
liche Harze (Kopal, Bernstein) zu dienen. Man be- 
faßt sich gegenwärtig auch vielfach mit der Erzeu- 
gung harzähnlicher Produkte aus verschiedenen che- 
mischen Verbindungen; es werden zur Bereitung solcher 
Präparate vorzugsweise Phenolalkohole und Formal- 
dehyde, dann auch Naphthole, Kresole, Naphthaline usw. 
verwendet. Diese Produkte sollen in erster Linie dazu 
dienen, natürlichen Schellack zu ersetzen; es wurden 
aber bei den betreffenden Versuchen auch harzige Körper 
aufgefunden, die für mancherlei technische Zwecke — 
nicht nur für die Fabrikation von Lacken — ver- 
wertbar sind. Ueber Ersatzstoffe natürlicher Harze 
(Kopal, Bernstein) äußert sich Dr. E. Schaal!) fol»ender- 
maßen: „Der Begriff des Ersatzstoffes für Kopal oder 
Bernstein wird dahin festgestellt, daß er ein Präparat 
bezeichnet, welches enthält: einen billigen Rohstoff, der 
vermittels irgend eines Verfahrens so verändert worden 
ist, daß man damit imstande ist, entweder vollständig 
oder nur bis zu einem bestimmten Grade eine gewisse 
Sorte von natürlichem Kopal oder Bernstein zu ersetzen, 
und zwar in höherem Maße zu ersetzen, als theoretisch 
genommen, mit dem unveränderten billigen Material mög- 
lich wäre.“ Vorliegender Feststellung des Begriffes der 
als Ersatzmittel für natürliche Hartharze die- 
nenden gehärteten Naturharze (besonders des Kolopho- 
niums) und der aus Kolophonium hergestellten Harzsaure- 
ester (auch Lackexter genannt) braucht man nichts mehr 
beizufügen. Die zur Zeit im Handel befindlichen künst- 
lich erzeugten Harzprodukte können als Ersatz- 
mittel für natürliche Harze in vielen Fällen mit Vorteil 
verwendet werden. Bezüglich des Unterschiedes zwischen 
natürlichen Hartharzen und künstlich hergestellten Harz- 
produkten ist hervorzuheben, daß die meisten der mittels 
Kolophonium erzeugten und in Pulverform gebrachten 
Kunstprodukte, wenn man sie zwischen die Finger oder 
die Handflächen nimmt, ein Klebegefühl verursachen, 
während dies bei gepulverten natürlichen Hartharzen 
(Kopal etc.) nicht der Fall ist. Die künstlich herge- 
stellten Harzprodukte bilden gewöhnlich durchscheinende 
bis vollkommen durchsichtige, hellfarbig bis braun ge- 
färbte Bruchstücke einer geschmolzenen Masse, hingegen 
kommen die verschiedenen natürlichen Hartharze in 
Klumpen-, Körner-, Plattenform usw. vor, zeigen sehr 
wechselnde Färbungen und sind gewöhnlich mit einer 
Kruste überzogen; nur in von der Kruste befreitem 
Zustande erscheinen sie klar und durchsichtig. Wenn 
ein Kunstharz als Ersatz für ein bestimmtes natürliches 
Harz, z. B. Kopal, Dammar, Schellack usw., dienen soll, 
bezeichnet man dasselbe als Kopalersatz, Dammarersatz, 
Schellackersatz usw. Es werden aber zur Bezeichnung 


') Techn. Mitteilungen für Malerei, 1907. 


I. Januar 1911 


von Harzersatzmitteln auch verschiedene willkürlich ge- 
wählte Namen gebraucht, wie Ambrolgummi, Novolack, 
Daumin (nach dem Erfinder „Daum“), Elektronore usw. 
Speziell für Schellackersatzmittel hat man auch Namen 
gewählt, welche auf einen Ursprungsort hinweisen und 
zu der Annahme verleiten, daß sie aus überseeischen 


Ländern stammen und wirklich Schellack sind; hieher ' 


KUNSTSTOFFE 5 


nn ae 


gehören z. B. Gambiaschellack, Tropical-Lack und Zanzi- 
schellack. Eine Gruppe anderer Schellackersatzmittel 
belegte man mit Phantasienamen, fast immer mit dem 
Beinamen Schellack ; so spricht man z. B. von Achat- 
schellack, Rubinumschellack, Granitschellack, Dianaschel- 
lack, Metakalin, Schellackose, Schellackin usw. 
(Fortsetzung folgt.) 


Conempfindliche Kunifitoffe. 


Von Professor Victor A. Reko-Wien. 


Es gibt kein Naturprodukt, das ohne weitere Behand- 
lung fähig wäre, Töne, wie sie musikalische Instrumente 
oder die menschliche Stimme erregen, festzuhalten und 
durch geeignete Maßregel wiederzugeben. Die Erfindung 
der Sprechmaschine aber beweist uns, daß derlei Stoffe 
künstlich herzustellen sind. 

Man unterscheidet dabei gegenwärtig, entsprechend 
dem hohen Stande der heutigen Technik zwei Produkte, 
eines, das Töne bloß aufnimmt, und ein anderes, das 
solche bloß wiedergibt. Kurz benannt handelt es sich 
um Aufnahme- und Wiedergabemassen für Schall- 
platten. Im folgenden wollen wir zunächst die Auf- 
nahmeplatten, also im vollen Sinne des Wortes ton- 
empfindliche Kunststoffe, in den Kreis unserer Betrach- 
tungen ziehen und zwar in dreifacher Weise: historisch, 
theoretisch und praktisch. 

Dem Laien ist es meist unbekannt, wie Schallplatten, 
wie sie für Sprechmaschinen gebraucht werden, entstehen; 
darum erlaube man mir, hier ganz kurz das Nötigste 
zum Verständnis dieser Prozedur anzuführen. Auf einem 
phonographischen oder grammophonischen Aufnahme- 
apparate werden die Schwingungen, welche Töne heißen, 
in eine tonempfindliche Masse eingraviert; diese Masse 
wird galvanisch leitend gemacht (durch Gsraphitierung etc.) 
und davon eine Matrize gewonnen; diese Matrize kommt 
dann in eine Art Münzpresse, zwischen deren beide 
Prägeflächen die Wiedergabemasse eingeführt wird und 
wird durch einen Druck von vielen Hunderten von Atmos- 
phären in verkäufliche Schallplatten verwandelt. 

Uns interessiert hier vor allen: Die Masse. Wie 
muss die Masse, die Töne aufnimmt, beschaffen sein 
und wie diejenige, die aufgenommene Töne wiederzu- 
geben erlaubt? 

Ursprünglich gab es da überhaupt keinen Unterschied; 
man verwendete die Aufnahmemasse gleichzeitig als 
Wiedergabemasse; man freute sich jahrelang, dass die 
Sache überhaupt möglich war und kümmerte sich blut- 
wenig darum, daß die Bedingungen, die man an jede 
Art von Masse zu stellen berechtigt ist, weder von der 
einen noch von der anderen Masse voll erfüllt wurden. 
So liegen die Dinge ja heute noch für den Laien beim 
Phonographen, auf dem man Töne auf einer Wachswalze 
aufnimmt und von derselben wieder abhört. Die Erfolge 
sind aber auch darnach und haben gewerbsmäßige 
Fabrikanten längst dazu veranlaßt, für die Wiedergabe- 
masse andere Stoffe zu wählen, als die Aufnahmemasse. 

Die phonographische Schrift besteht in Ein- 
gravierung stehender Wellen in eine Masse, die 
grammophonische in Eingravierung liegender 
Wellen. Da letztere zudem durch eine spitze Stahlnadel 
wiedergegeben wird, sind diese (in der Wiedergabetläche) 
liegenden Wellen sehr der Abnützung unterworfen und 
haben daher vor allem auf die Notwendigkeit gewiesen, 
für Aufnahme und Wiedergabe verschiedene Stoffe zu 
verwenden. 

Sehen wir uns zunächst die Bedingungen an, denen 
jede dieser Masse entsprechen soll: Von der Wieder- 
gabemasse verlangt man grosse Festigkeit, lange 


Lebensdauer und ansprechendes Aeußeres, was Farbe 
und Glätte betrifft, von der Aufnahmeplatte vor 
allem die Fäkigkeit, Stimmen und Töne jeder Art natur- 
etreu festzuhalten. Der französische Techniker Emile 
euer, der jahrelang und zwar in den ersten Zeiten 
nach der Erfindung des Phonographen bei der Pariser 
Firma Pathé frères gearbeitet hat, kennzeichnet diese 
Aufnahmemasse als: homogene, amorphe, neutre et sans 
grain. Damit ist so ziemlich alles gesagt, was man von 
einer solchen Masse erwartet. Eine andere Frage frei- 
lich ist es, wie man sich einen Stoff, der alle die ge- 
gebenen Eigenschaften hat — und dabei vor allem billig 
ist, verschafft. 
Um die unendlich schwierige Arbeit, die nötig war, 
einen solchen Stoff zu finden, ganz zu verstehen, wollen 
wir uns zunächst seinen Werdegang in historischer Reihen- 
folge vor Augen führen. Es wird uns dies manches, was 
vielen bloß als absonderliche Fabrikmarotte erscheint, 
voll begreifen lassen. | 


I. Historischer Teil. 


Edison hat bekanntlich zunächst Stanniolblättchen 
verwendet, die um einen mit hohlen Rillen versehenen 
Cylinder gewickelt waren; das war so um das Jahr 1879. 
Bald mußte er aber die Entdeckung machen, daß die 
phonographischen Eingrabungen im Stanniol nichts weni- 
er als dauerhaft seien und keineswegs eine Stimmschrift 
darstellten, „die noch Jahre nach dem Tode unserer Lieb- 
sten ihre Stimme zu neuem Leben erwecke“. DasStanniol 
hat nämlich die für den Phonogrammtechniker höchst 
unliebsame Eigenschaft der „Elastizitätin dünnen 
Blättchen“ in ganz besonders hohem Maße und die 
Folge dieser Eigenschaft war, daß die Phonogramme 
nicht nur durch äußere Einflüsse wie Druck, Stoß, Rei- 
bung etc. leicht zu ruinieren waren, sondern selbst bei 
sorgfältigster Aufbewahrung gleichsam verdunsten, d.h. 
daß die Rillen der phonographischen Schrift infolge der 
Elastizität des Zinns verschwanden. 

Charles Groß, der unglückliche Vorerfinder des 
Phonographen und Vorgänger Edisons verwendete an 
Stelle des Stanniols berußte Papiermantel um die Zylinder, 
die ursprünglich lediglich zum Schutze der Rußschichte 
etwas gewachst waren. Er kornte daher mit seinen 
Apparaten wohl aufnehmen, nicht aber wiedergeben. Als 
Edison durch seine Maschine den Weg gewiesen hatte, 
wie Wiedergaben zu erzielen seien, griff Groß sofort die 
Idee auf, mittels gewachster Papiere Phonogramme aufzu- 
nehmen; es gelang; Edison aber ging noch einen 
Schritt weiter und benützte bald darauf wirkliche Wachs- 
zylinder. 

Nun kamen die Verbesserungen der Aufnahmemasse 
und neue Aufnahmemassen in rapider Folge. Tainter 
brachte das Paraffin, Lioret das Zelluloid, Herbst die 
Seife, Stollwerck die Schokolade als aufnahmefähige 
Masse. Es war eine Reihe von Sensationen, die größte 
darunter aber war wohl der Nachweis Gautiers, daß 
man eben mit jeder Masse, ja sogar mit gekreidetem 
Papier aufnehmen könne, vorausgesetzt, daß die Schreib- 
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werkzeuge entsprechend ausgebildet seien. Als Kuriosum 
mag hier erwähnt werden, daß der Frankfurter Rosen- 
thal, der u.a. als Erfinder des Gasofens Superator be- 
kannt ist, sogar harte Stahlplatten zu Aufnahmezwecken 
verwendete. So stark, so kräftig ist das gesprochene 
Wort, daß sich ein Hauch, ein Zischlaut oder ein zartıs 
Blasen durch sich selbst scharf in die Stahlplatte ein- 
gravieren kann! 

Die erste Frage, die nach dieser Konstatierung an 
die phonographische Industrie herantrat, war natürlich: 
Welche Masse eignet sich am besten für Aufnahmen? 
Und da war die Entscheidung sehr schwer, Denn von 
einer auch nur relativ besten Masse konnte nicht ge- 
sprochen werden, solange betreffs der Schneidewerkzeuge 
keine Einigkeit herrschte. 

Stahl schneidet Wachs, aber nicht Fensterglas und 
Diamänt wieder dieses, während er andere Stoffe reißt, 
nicht schneidet. Man einigte sich bald auf den Korund 
als Schneidemittel, weil dieser sehr hart, wohlfeil und 
gut zu bearbeiten war. Wo im folgenden daher in un- 
serer Abhandlung irgendwo von der Güte einer Masse 
gesprochen ist, bezieht sich dies immer im Verhältnisse zu 
ihrer Schnittfähigkeit durch Korund oder Saphir, wie man 
diesen Stein allgemein, aber unrichtig; zu nennen pflegt. 

Das eine war von vornherein klar: Eine richtige 
Aufnahmemasse wird vor allem folgende Eigenschaften 
haben müssen: 


1. Sie muß sich zum Aufnehmen der Schall- 


wellen besonders (nicht nur überhaupt!) eignen. Sie 
muß also vollständig amorph sein, einen nicht allzuhohen 
Schmelzpunkt haben, der sich zudem für besondere 
Zwecke regulieren läßt, und beständig sein, so daß der 
einmal in ihr aufgenommene Ton für immer in ihr er- 
halten bleibt. 

2. Sie muß genügend hart sein, um bei normaler 
Behandlung nicht zu leiden, aber wieder genügend 
weich, um die zarten Vibrationen der Aufnahme- 
membrane aufzuzeichnen, ohne ihr wesentlichen Wider- 
stand zu leisten, da hiedurch die Schallbilder verändert, 
d. h. unnatürlich gemacht werden würden. 

Diese Eigenschaften findet man bei den sogenann- 
ten Fetten und den den Fetten verwandten Stoffen, den 
Wachsen, ferner bei Seifen. 

Es ist eine bekannte Eigenschaft der Fette, daß sie 
sich bei längerem Aufbewahren in freier Luft durch 
den Sauerstoff der Luft verändern, also entweder ein- 
trocknen oder ranzig werden. Eintrocknende Fette ver- 
ändern eo ipso die ihnen anvertrauten Schallzeichen. 
Bei den ranzig werdenden verändern sich die Schall- 
wellen aber durch mechanische Einflüsse auch, wenn 
nicht sofort, so doch alsbald, wenn man eine aus 
solcher Masse bestehende Platte abspielt. Ein 
Unterschied zwischen trocknenden und nicht trock- 
nenden Fetten ist aber der: Die nicht trocknenden er- 
starren durch salpetrige Säure infolge Ueberführung des 
Öleins in das isomere Elaidin; hier ist ein Anhaltspunkt 
für das zu gewinnende Material gefunden. 

Durch Kochen mit Alkalien, durch verschiedene 
Säuren wie Schwefelsäure, Benzolsulfosäure etc. lassen 
sich die Fette unter Aufnahme von Wasser (resp. den 
Elementen desselben) in ihre Komponenten spalten, mit 


anderen Worten: Verseifen. Eine Formel wird dies 
ganz klar machen. Zum Beispiel: 
„ol Cıs J OH 
Cs H0013: Cis + 3 H:O = Cs Hs & OH + 3Cıs O:; 
OOH»: Cie NOH 


es kommt also wesentlich bei der Herstellung der Auf- 
nahmemasse auf eine Verseifung an. 

Man hat also bald die reinen Fette ganz verlassen 
und ist zu den Seifen übergegangen, freilich nicht 
ohne tüchtig Lehrgeld gezahlt zu haben. Ich will hier 
ohne Namen zu nennen nur eines erwähnen: Wo sind 


die ganzen Aufnahmen hingekommen, die in den Jahren 
1880 bis 1885 von verschiedenen Forschern aus Afrika 
und Asien mitgebracht wurden ? 

Wo sind die alten Aufnahmen hingekommen, die 
von Monarchen und berühmten Staatsleuten gemacht 
wurden, als Edison ihnen die ersten Phonographen sandte? 
Was ist aus der schönen Phonogrammsammlung der 
Urania geworden? ‘Die Aufnahmen sind einfach ver- 
trocknet oder verwest. Mit reinen Fetten, seien 
diese nun tierische, oder pflanzliche, oder solche, mit 
mineralischen gemischt, ist eben in der Phonotechnik 
nicht zu arbeiten. Und dies gilt nicht bloß für die 
Tropen, sondern auch für unsere Gegenden. 

Es blieb also bei der Verseifung. Seifen sind das 
Produkt der Einwirkung ätzender Alkali auf Fette. Als 
Fettstoffe läßt sich wohl alles verwenden und man nimmt, 
je nachdem, was die Natur dem Fabrikanten gerade 
billig und gut bietet, Oel, Talg, Schweinfett, auch Surro- 
gate, wie diverse Pflanzenwachse, Kolophonium oder 
chemische Fettstoffe; hier ist abermals ein Wink für die 
zu gewinnende Masse gegeben. Als Alkali dienen Kali 
(weiche Seife) und Natron (harte Seife). Da die weichen 
Seifen infolge ihres Glyzeringehaltes immer weich bleiben, 
und so der Elastizität für unsere Zwecke ermangeln, 
müssen sie sofort als überhaupt nicht in Betracht kom- 
mend ausgeschlossen werden; bleiben also die harten 
Seifen, die sich tatsächlich recht gut zu Aufnahmen 
eignen und wiederholt hiezu verwendet worden sind. 
Auch haben sie den großen Vorteil, daß gut ausge- 
salzene echte Seife (Kernseife) einen gleichförmigen 
und völlig blasenfreien Guß ermöglicht. Unangenehm 
dagegen ist, daß die fertige Seife an der Luft um zirka 
10°/o eintrocknet, dieses Eintrocknen jedoch nicht rasch, 
sondern sukzessive vor sich geht. Aufnahmen, die auf 
Seifen gemacht wurden, sind also ebenfalls nichts für 
die Ewigkeit. Die Schallrillen verändern sich so, daß 
sie nach wenigen Jahren nur mehr Zerrbilder der auf- 
genommenen Töne produzieren können. 

Dazu kommt aber noch etwas; heute würde es 
keinem Menschen mehr einfallen, Aufnahmen, von denen 
etwa 1000 Stück bestellt sind, tausendmal durch einen 
Sänger singen zu lassen, oder einmal aufzunehmen und 
dann mittels der Kopiermaschine unseligen Andenkens 
tausendmal zu kopieren. Abgesehen von den Kosten 
eines derartigen Verfahrens würde durch natürliche Ab- 
nützung die Originalaufnahme längst früher hin werden. 
Ferner bedingt der moderne Betrieb und die Massen- 
verbreitung von Sprechmaschinen wenigstens 10000 Ab- 
nahmen von einer Originalaufnahme, wenn der Fabri- 
kant bloß die Honorare für Künstler ersten Ranges, 
Material und Arbeit hereinbekommen will. Der Fabri- 
kant ist aber heute — so unbescheiden, auch etwas ver- 
dienen zu wollen und presst daher seine verkäuflichen 
Platten durch Matrizen, ähnlich wie man Münzen preßit. 
Diese Matrizen werden im galvanischen Bade von den 
Originalaufnahmen gewonnen. Was geschieht aber nun, 
wenn die Originalaufnahme aus — Seife ist? 

Sie löst sich im Wasser auf! Da nutzt keine Graphi- 
tierung, kein Ueberfetten und gar nichts dagegen. Und 
deshalb sind Seifenmassen mit dem Aufkommen der 
galvanoplastischen Vervielfältigungsmethode ganz ver- 
schwunden. 

Nun gibt es allerdings auch Seifen, die im Wasser 
nicht löslich sind, z. B. die aus alkalischen Erden oder 
aus Metalloxyden gewonnenen Seifen. Solche unlösliche 
Seifen erhält man beispielsweise durch das Verseifen 
von Fetten mit Kalk, durch Verbindung von Bleioxyd 
mit Stearinsäure oder Oelsäure (Bleiseife) etc. Man hat 
auch diese und zwar ziemlich lange Zeit verwendet, 
und war mit dem Mittel anfangs recht zufrieden, ins- 
besondere auch deshalb, weil der zweite große Uebel- 
stand der Natronseifen, das Eintrocknen, hier ebenfalls 
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fast ganz wegfiel oder doch unmerklich gering war. 
Dafür zeigte diese Seife aber eine neue, recht uner- 
freuliche Eigenschaft: Sie verwitterte nämlich an der 
Oberfläche. Von einem Aufbewahren der Originalauf- 
nahmen, um später einmal, wenn die Matrize verdorben 
war, eine zweite Matrize abzunehmen, konnte also keine 
Rede sein. Man behalf sich zwar damit, sofort zwei 
bis drei Matrizen anzufertigen, aber dies kostete Arbeit 
und Geld und die Matrizensammlung einer größeren 
Schallplattenfabrik ist heutzutage meist so umfangreich, 
daß die Zinsenverluste dieses toten Kapitales an sich 
schon recht empfindlich sein können. 

Es hieß also abermals, etwas Neues, Besseres finden 
und nun griff man endlich wieder zum Wachse, von 
dem man ausgegangen war, zurück, freilich ohne zu 
vergessen, was man bei den Seifen Gutes gefunden hatte. 

Es wird vielleicht den Anschein erwecken, als sei 
die obligate Verwendung von Wachskompositionen in 
der Schallplattenmassefabrizierung etwas Neues, weil wir 
in unserer Darstellung auf die Verwendung dieses Stoffes 
erst jetzt zu sprechen kommen. Demgegenüber möchten 
wir gleich hier betonen, daß dies durchaus nicht zutrifft. 
Wachs oder Wachskompositionen sind von vielen Phono- 
grammtechnikern seit 1880 etwa angewendet worden. 
Nur hat es eine Zeitlang den Anschein gehabt, als 
würde die Seife das Wachs verdrängen können. Viele 
Fabriken haben aber von jeher mit allerdings unter sich 
wieder recht verschiedenen Wachsmassen gearbeitet und 
bekanntlich diese Arbeitsart ganz geheim gehalten. 

Schon das gewöhnliche gelbe Naturwachs (cera 
flava) hat Eigenschaften, die es zur Schallplattenmasse 
geradezu prädestinieren. Dazu kommt noch, daß diese 
Eigenschaften nichts starres, unveränderliches sind, son- 
dern sich, je nach persönlichem Wunsche nach dieser 
oder jener Richtung hin ändern, verstärken oder ab- 
schwächen lassen. Beispielsweise ist das harte Wachs in 
der Kälte spröde und hart, wird es jedoch angewärmt, 
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so wird es plastisch. Daher wärmen ja auch unsere Auf- 
nahmetechniker ihre Platten vor der Aufnahme gelinde 
an; der Schmelzpunkt des Wachses ist ferner durch ge- 
eignete Zusätze veränderlich. Gewöhnlich schmilzt reines 
Wachs bei 63—64 Grad Celsius. Nun kommt es vor, . 
daß diese Hitze durch irgend eine kleine Unaufmerk- 
samkeit im Vorwärmekasten des Aufnahmetechnikers er- 
reicht wird. Nimmt man eine solche überwärmte Platte 
heraus, so ist ihre oberste, der Aufnahme dienende 
Schichte schon fast geschmolzen, erstart jedoch in der 
kühleren Zimmerluft sofort. Nimmt man dann auf, und 
schneidet der Saphirstift den Span aus der Platte, so 
trifft er auf innere, noch nicht wieder festgewordene 
Wachsschichten und schneidet dann diese nicht, sondern 
schmiert sie. Bei Verwendung von Edisonschrift sind der- 
artige Plattenaufnahmen unrettbar verloren. Bei Berliner- 
schritt (grammophonischer, also nicht phonographischer 
Aufnahme!) jedoch ist nicht alles verloren und es gibt 
sogar einige Platten, die derart aus allzuwarmem Wachse 
geschnitten wurden und die dennoch ganz gut, wenn 
auch nicht tadellos klingen. Aeusserlich erkennt man 
solche Platten sofort an der moireeartigen Oberfläche, 
die durch die verschmierte Schrift bewirkt wird. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen oder wenigstens 
unschädlich zu machen, gibt man dem Wachse Zusätze, 
die seinen Schmelzpunkt höher legen. 

Aus dem gleichen Grunde verwendet man aber auch 
das weisse Wachs, das viel härter ist, lieber. Da dieses 
aber wieder teurer ist, liegt es nahe, zu Surrogaten zu 
greifen, wie sie etwa in dem künstlichen Bienenwachse, im 
Mineralwachse Ceresin, geboten werden, welch letzteres 
namentlich aus Ozokerit gewonnen wird. — 

Wir wissen nun, allerdings erst in groben Zügen, 
welche Haupteigenschaften die zur Schallplattenmasse 
verwendeten Naturprodukte haben müssen und durch 
geeignete Behandlung erhalten können. 

(Schluß folgt.) 


Die Guttapercha, ihre Gewinnung und Verwendung in der Seekabelfabrikation. 


Mit 8 Abbildungen, 


Von Ober-Postpraktikant H. Thurn, Coblenz. 


Die Frage der Herstellung unterseeischer Kabelver- 
bindungen ist bald nach Einführung der elektrischen 
Telegraphie in den Dienst des öffentlichen Verkehrs 
ernstlich erörtert worden; es hat jedoch vieler und kost- 
spieliger Versuche bedurft, um alle jene Erfahrungen zu 
sammeln, mit deren Hilfe man die Seekabeltelegraphie 
auf die heutige Höhe gebracht hat. Während man in 
den ersten Jahren der submarinen Telegraphie die unter- 
irdischen Leitungen durch Glasröhren, Kautschuk usw. 
vor Ableitung schützen wollte, schlug Werner von 
Siemens 1846 der preußischen Regierung die Anwen- 
dung der ‚kurz vorher in Europa bekannt gewordenen 
Guttapercha als Isolierungsmittel vor. Besonders die 
Eigenschaft, in erwärmtem Zustand plastisch zu werden, 
verbunden mit ihrer großen Isolationsfähigkeit, ließen die 
Guttapercha um so mehr für den vorliegenden Fall ge- 
eignet erscheinen, als sie ferner den Kupferleiter nicht 
angreift und in ihrer Zusammensetzung durch die Ein- 


*) Benützte Literatur: 
Dr. Obach, Cantor Lectures on Gutta Percha, London 1898. 
Clouth, Gummi, Guttapercha und Balata, Leipzig 1899. 
Ehrhardt, Die geographische Verbreitung der für die Industrie 
wichtigen Kautschuk- und Guttaperchapflanzenr, Halle 1903. 
Dr. Lenschau, Deutsche Kabellinien, Berlin 1900. 
Archiv für Post und Telegraphie, Berlin, 1899, 1901, 1902 und 1904. 
Thurn, Die Seekabel unter besonderer Berücksichtigung der deutschen 
Seekabeltelegraphie, Leipzig, 1909. 


wirkung des Wassers keine Veränderungen erleidet, 
wenn sie vor Luft und Licht geschützt ist, während der 
sonst vorzüglich isolierende Kautschuk sich nicht bewährte, 
da der Kupferleiter infolge der innigen Berührung mit 
Kautschuk eine chemische Zersetzung erleidet, die auch 
auf die Kautschukhülle nachteilig einwirkt. 
Die Guttapercha nimmt unter den tropischen Nutz- 
pflanzen sowohl in wirtschaftlicher, als auch in kultureller 
Beziehung eine hervorragende Stellung ein; infolge der 
überaus mannigfachen Verwendung der Guttapercha in 
den verschiedensten Industriezweigen (Herstellung von 
Gegenständen zu technischen, chirurgischen und Haus- 
haltungs-Zwecken) ist die Zunahme des Konsums im 
Verhältnis’zur Produktion so gewaltig gestiegen, daß die 
große Nachfrage selbst durch den rücksichtslosesten 
Raubbau und durch glückliche Erschließung neuer Ge- 
biete kaum’gedeckt werden kann. Die Guttaperchafrage 
hat sich heute so gestaltet, daß man sowohl auf kauf- 
männischer als auch wissenschaftlicher Seite darauf be- 
dacht sein muß, neue Quellen zu eröffnen und unter 
Umständen Ersatzmittel in Form künstlicher 
Produktetherzustellen, da die Hoffnung ausgeschlossen 
erscheint, daß noch auf längere‘Zeit die Bedarfsmenge der 
Industrie durch die natürlichen Quellen gedeckt werden 
kann, und da die steigende Nachfrage und das immer 
geringer werdende Angebot die Preise dauernd in die 
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Höhe treiben. Wie wir später sehen werden, ist es 
jedoch bis heute noch nicht gelungen, ein für die Kabel- 
fabrikation brauchbares Ersatzmittel herzustellen; hier 
bietet sich der Chemie ein reiches Feld der Betätigung 
und dürfen wir wohl eine günstige Lösung dieser Frage 
erhoffen, umsomehr, als grade auf diesem Gebiete die 
Herstellung der sogenannten Surrogate einen erheblichen 
Aufschwung genommen hat. Vorerst sind wir jedoch 
noch allein auf die natürlichen Quellen angewiesen, die 
zu erhalten und tunlichst.in ihren Erträgnissen zu stei- 
gern die Hauptaufgabe des Guttapercha-Handels ist. 

Die erste Probe von Guttapercha wurde um die 
Mitte des 17. Jahrhunderts unter dem Namen Mager- 
Wood“ von dem englischen Jäger John Tradescant**) 
nach Europa gebracht, der ihre merkwürdige Eigen- 
schaft, in warmem Wasser weich und plastisch zu werden, 
schon damals erkannt hatte, aber hieraus für die In- 
dustrie keinen Nutzen zu ziehen wußte. Erst im Jahre 
1843 wurde das Produkt wieder entdeckt und verwertet; 
es waren zwei Aerzte aus Singapore: der eine, der spa- 
nische Arzt Dr. Jose d’Almeida brachte Proben nach 
London und legte sie der Royal Asiatic Society 
vor, während Dr. William Montgomerie **) Proben 
an die Society of Arts in London einsandte, die 
dem Material großen Wert beilegte und deren Ausschuß 
für Chemie, Kolonien und Handel zu der Ueberzeugung 
kam, „daß die Substanz ein sehr wertvoller Artikel zu 
sein scheine und in verschiedenen Zw eigen der Kunst 
und Industrie mit großem Nutzen verwendet werden 
könne.“ In einer Sitzung der (resellschaft im März 1845 
— die Gesellschaft verlieh übrigens Dr. Montgomerie 
ihre goldene Medaille — hat auch William Siemens 
die Een zuerst kennen gelernt und darauf eine 
Probe seinem Bruder Werner nach Berlin mit der 
Bitte zugesandt, festzustellen, ob das Produkt zur Iso- 
lation unterirdischer Telegraphenleitungen geeignet wäre: 
ein Gedanke, der für die Seekabelfabrikation von weit- 
tragender Bedeutung geworden ist. Es sei erwähnt, dab 
Werner Siemens der erste war, der mit Guttapercha 
isolierte Telegraphenleitungen herstellte und 1847 eine 
solche auf dem Planum der Anhaltischen Eisenbahn ver- 
legte. Erst 1849 gelang es dem Engländer Walter 
Breit zu Folkestone, das erste, zwei Meilen lange, 
unterseeische, mit Guttapercha isolierte Kabel zu ver- 
legen. 

Die Guttapercha (auch Gutta-Pertcha, Gutta- 
Tuban oder Taban, lateinisch: Gummi plasticum, fran- 
zösisch und englisch: Gutta -Percha) wird aus dem Milch- 
saft von Bäumen gewonnen, die zur Gattung der Sapo- 
taceen gehören, die nur in den Tropen vorkommen. 
Der Milchsaft ist hauptsächlich in der Rinde, in klei- 
neren Mengen auch in den Blättern, in Zellen einge- 
schlossen — nicht aber im Holze enthalten. Guttapercha- 
(Gsewächse gedeihen nur zwischen dem 5.° nördlicher 
und dem 3.° südlicher Breite; als das Vaterland des 
Guttabaumes ist nur ein schr beschränktes Gebiet des 
asiatischen Kontinentes zwischen dem 112. und 102. 
Längegrad zu betrachten. Die Bäume, welche die echte 
Guttapercha liefern, kommen nur auf der Halbinsel 
Malakka, den benachbarten kleineren Inseln, sowie auf 
Borneo und Sumatra vor. Die meisten Gutta-Grewächse 
finden sich unter den Sapotaceen, einer zu den gamo- 
petalen Dikotyledonen gehörigen Yflanzenfamilie, die 
gewöhnlich reichlich Milchsaft enthalten, der bei vielen 
Arten Guttapercha absondert; unter den zahlreichen 


* T radescant, Musaeum Tradescantianum, or a Collection 
of Rareties preserved at South Lambeth, neer London. 1656. 

**) Der erste authentische Bericht ist das Schreiben des Senior 
Surgeon W. Montgomerie an die Medical Board in Kalkutta vom 
l. März 1843 (Journ. Agric. and Hortic. Soc., India, 1843. Vol. 2 
pp. 102—104); Montgomerie war das Material bereits seit 1832 
bekannt und von ihm wiederholt zur Herstellung chirurgischer In- 
strumente benutzt worden, 


hältnisse auf die Guttagewächse ausüben. 
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Nr. I 


Arten der Sapotaceen liefern die zur Gattung Dichopsis 
(auch Palaquium oder Isonantra) gehörenden die meisten 
und besten Guttaperchaptlanzen. Die wichtigsten sind: 
Die Dichopsis gutta oder Palaquium gutta oder Isonandra 
gutta, ferner die Dichopsis oblongifolium, auch Pala- 
quium oblongifolium genannt. Dann die Dichopsis oder 
Palaquium Borneense, die Dichopsis oder Palaquium 
Treubii und ihre Spielart Palaquium parsifolium. Die Ein- 
geborenen nennen die Pflanze Taban merah in Perak und 
Niatobalam Aembaga oder (abang) auf Sumatra. Das 
Wort gutta istaus dem malatischen Wort getha entstan- 
den, womit die zähe klebrige Ausschwitzung der Pflanze 
bezeichnet wird; Getah taban ist also die Ausschwitzung 
des T abanbaumes. Da das Produkt, das wir jetzt Gutta- 
percha nennen, von dem Tabanbaum herrührt, so ist es 
zu bedauern, daß ihm bei der ersten Einführung in 
Europa der falsche Name gegeben wurde. Die englische 
Aussprache der Worte gutta percha kommt der malai- 
ischen Aussprache der getah pertja am nächsten, wäh- 
rend die französische und deutsche Aussprache des Wor- 
tes Guttapercha nicht so korrekt ist. 

Als der Urtypus des Guttabaumes wird die Dichop- 
sis gutta angesehen, die jedoch heute wegen ihrer 
Seltenheit und ihres geringen Ertrages kaum noch in 
Betracht kommt; heute liefert uns die Dichopsis 
oblongifolium (Palayuium) nach der übereinstim- 
menden Ansicht aller Forscher das beste Material. Die von 
der Palaquium oblongifolium gewonnene Guttapercha ist 
ausgezeichnet gleichartig und haltbar; sie ist sehr zäh und 
elastisch, so daß sie, sofern sie frei von Holz und Rinde 
ist, sich ohne zu brechen zusammenfalten läßt. In heißem 
Wasser wird sie knetbar, läßt sich formen ohne zu 
kleben und nimmt beim Erkalten wieder die frühere 
Festigkeit an. Sie ist von roter bis dunkelbrauner Farbe; 
die braune Farbe erhält der beim Austfließen milchweibe 
Saft durch die V'ermengung mit Holz- und Rindenteil- 
chen, die durch das ni und Reinigen der Gutta 
ihren Farbstoff mitteilen. 

So wenig man sich bisher über die Guttapercha 
liefernden Pilanzen geeinigt hat, ebenso uneinig ist man 
auch über den Eintluß, den klimatische und Bodenver- 
Wiederholt 
sind Forscher ausgesandt worden, z. B. Seligmann 
Lui 1881 von Frankreich Wray 1883 von England, 
Dr. Burck 1883 von Holland, Serullas 1884 und 
18857 von Frankreich, um die Lebensbedingungen der 
Guttaperchabäume zu ergründen und in anderen Tropen: 
gegenden, besonders in Hinterindien und im malaiischen 
Archipel, nach Guttaperchabäumen zu suchen; die Nach- 
forschungen waren ohne Erfolg. Auch die Versuche, 
ertragstfähigre Guttabäume in andern Ländern anzupflan- 
zen, schlugen bisher immer fehl. Das Alter der Bäume 
ist fünf Jahre; die Bäume vertragen jedoch die Ver- 
pflanzung in ein anderes Klima und in anderen Boden 
sehr schlecht; sie gehen ein oder entarten und liefern 
ein sehr minderwertiges Produkt. Wenn man berück- 
sichtigt, daß mindestens 20— 30 Jahre vergehen, ehe eine 
Pflanzung eine gute Ernte liefern kann, so ist es klar, 
daß es der Wissenschaft erst nach 10 —20 Jahren mög- 
lich sein wird, ein endgültiges Urteil über diesen Punkt 
zu fällen. Tatsache ist jedenfalls, daß die Kultur und 
Akklimatisierung der Guttapercha eine äußerst schwie- 
rige und langwierige Sache ist und daß selbst eine Kultur 
auf heimatlichem Boden Schwierigkeiten bereitet. 

Da ein gesetzlicher W aldschutz zur Verhinderung 
der Raubwirtschaft in den Produktionsgebieten undurch- 
führbar ist, so erscheint allerdings die Durchführung 
einer rationellen Kultur von Guttapercha dringend ge- 
boten. Außer dem von der niederländisch-indischen 
Regierung unterstützten \Versuchsanbau in Tjipetir, der 
von hohem kulturtechnisch-wirtschaftlichen Interesse ist 
und einem kleinen Anbau in Tjikemeuh bestehen auf 
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Java nur noch zwei Anpflanzungen in der Abteilung 
Poerwokerto der Residentschaft Banjoemas, von denen 
die ältere, schon aus dem Jahre 1856 herrührend, nur 
einige fünfzig Bäume umfaßt. Die jüngere, größere ist 
in den achtziger Jahren entstanden. Beide Anlagen sind 
indes etwas vernachlässigt. In den übrigen en 
von Niederländisch-Indien ist die Guttaperchaanpflanzung, 
für die jetzt auch die Eingeborenen Interesse zu 
beginnen, erst an wenigen Stellen und in neuester Zeit 
durch die Privatindustrie in Angriff. genommen worden. 
So wurde im Jahre 1898 in Medan an der Ostküste von 
Sumatra eine Nederlandsch-Indische Getah Pertja Maat- 
schappy gegründet; ferner befindet sich eine junge An- 
pflanzung auf der Insel Bintang im Riouw-Archipele. 
Zwei weitere derartige Unternehmungen von einer deut- 
‚schen und einer englischen Firma in Singapur sollen an 
der Westküste von Borneo bei Pontianak im Gange sein. 
Ferner ist, und zwar unter dem Namen Guttah Rubber 
‚Syndicate, eine dem Anbaue von Guttapercha und Kaut- 
‘schuk gewidmete Anlage gegründet worden, deren Pflan- 
zung sich im Territorium des Sultans von Johore be- 
findet. Endlich ist‘die im Haag errichtete Nederlandsche 
‘Getah Pertja Maatschappy zu erwähnen. 

In den deutschen Besitzungen sind Palaquiumarten 
im Kaiser-Wilhelm-Land und auf dem Bismarck-Archipel 
nachgewiesen worden. Während sich ein Anbau in un- 
serer ostafrikanischen Kolonie wegen des ungleichmäßigen 
Wetters kaum empfehlen dürfte, erscheint in Kamerun 
die Gegend an den Süd- und Westhängen des Gebirges 
mit den gleichmäßigen Regenmengen für Versuchspflan- 
zungen wohl geeignet, umsomehr als dort dauernd eine 
hohe Jahrestemperatur vorherrscht und ferner der tief- 
Pnn Boden den malaischen Verhältnissen entspricht. 

ie Abneigung der Pflanzer gegen die Kultur der Gutta- 
bäume liegt nach Ehrhardt darin, daß sie zu lang- 
wierig erscheint. 

In den letzten Jahren traten auch deutsche Bestre- 
bungen auf diesem Gebiet an die Oeffentlichkeit. Be- 
sonders die deutsche Kolonialgesellschaft widmete der 
Guttaperchafrage lebhaftes Interesse. -Deutscher Wissen- 
schaft und Beharrlichkeit gelang es denn auch, diese 
Bestrebungen ihrer Verwirklichung durch Entsendung 
einer Expedition unter Führung des Botanikers Rudolf 
Schlechter zu verwirklichen und so auch den deut- 
schen Kolonien eine Beteiligung an dem lohnenden 
Guttapercha- und Kautschukwelthandel zu sichern. Der 
Schlechterschen Expedition ist es erfreulicherweise 

elungen, in Deutsch-Neuguinea ziemlich zahlreiche 
Our T anzutreffen, während die Amerikaner 
fast gleichzeitig an der Nordgrenze des Gebiets auf 
Mindoro und Mindanao Bäume fanden. — Eine ratio- 


Abb. 1. Fällen der Guttaperchabäume. 
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Abb. 2. Gewinnung der Guttaäpercha. 


nellere Ausnutzung dürfte sich vielleicht dadurch erzielen 
lassen, daß die Regierungen dem chinesischen Mittels- 
mann bei Erteilung der Handel one sion die Verpflich- 
tung . auferlegen, jährlich eine bestimmte Anzahl von 
Bäumen neu zu pflanzen. Wenn auch die im vorigen 

eschilderten Bemühungen, durch rationelle Kultur der 
ee dem Rückgang der Guttaperchaerzeugung 
Einhalt zu tun, im Laufe der Zeit einigen Erfolg ver- 
sprechen, so müssen doch heute jene Industriekreise, die 
auf die Verwendung der Guttapercha angewiesen sind, 
mit einem stetigen Rücksang des Angebots und dem- 
gemäß mit dauernder Preissteigerung rechnen. 

Um eine möglichst reiche Ausbeute an Guttapercha 
zu erzielen, werden die Guttabäume im Urwald, beson- 
ders in Sumatra, trotz des Verbots: der Regierung, von 
den Eingeborenen gefällt. Die Abb. 1 zeigt uns diesen 
Raubbau; auf dem Bilde ist der ausfließende Milchsaft 
an der angeschlagenen Stelle sichtbar. Um möglichst 
reichlich Gutta zu gewinnen und um zu verhüten, daß 
sich der herausquellende Milchsaft über die Blätter und 
Zweige verteilt, werden die Bäume, wie Abb. 2 zeigt, 
nach dem Fällen der Zweige beraubt und alsdann die 
Rinde in Abständen von 30—50 cm ringförmig einge- 
schnitten. Je nach der Art sammelt sich der Saft schneller 
oder langsamer in den vorgezeichneten Rinnen; mittels 
eines Schabeisens wird der geronnene Late herausge- 
kratzt und in Säcke aus Spartogras gestopft. Da es un- 
möglich ist, den Stamm umzuwenden, bleibt die untere 
Hälfte des Baumes unberührt; noch eine andere un- 
glaubliche Fahrlässigkeit ist hervorzuheben: jeder der 
gefällten Riesenbäume reißt nämlich beim Fall eine ganze 
Anzahl anderer Bäume mit sich, so daß die Folgen einer 
solchen Zerstörung nicht ausbleiben konnten. Der ganze 
Gewinn aus einem gefällten Baum beträgt nur 2—3 k 
Guttapercha, so daß nach den Ausfuhrzahlen berechnet 
in den Jahren 1891 bis 1910 mindestens 9 Millionen Bäume 

efällt worden sind, was bei weiterer Fortführung un- 
weigerlich die Ausrottung dieser kostbaren Bäume zur 
Folge haben muß. Schon heute sind die Malaien ge- 
zwungen, zu den jüngeren Pflanzen überzugehen, deren 
Ausbeutung sie früher für nicht rentabel hielten. Die 
Masse, welche man ohne Zusatz von Wasser gewinnt, 
heißt goolie. Bedenkt man die nur sehr geringe Er- 
tragsfähigkeit eines geschlagenen Baumes, so kann es 
uns nicht überraschen, wenn die Neigung, Guttapercha- 
bäume zu kultivieren, nicht sehr groß ist. Wird der 
Baum angezapft, ohne daß er gefällt ist, wie dies bei 
den Guttapercha-Kulturen der Fall ist, so fließt der 
Saft viel langsamer und spärlicher und die Ausbeute ist 
noch geringer; auch hat die Erfahrung gelehrt, daß 
derartig angezapfte Bäume nach und nach absterben. 
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Es ist somit verständlich, wenn der malaische Samm- 
ler und der chinesische {Händler jedes Mittel ver- 
suchen, um "die Menge des Erzeugnisses zu ver- 
mehren: ersterer, indem er das Produkt mit den: 
Safte anderer Bäume vermischt; der letztere, indem er 
das aus dem Urwalde kommende Material nochmals auf- 


Abb. 3. Prüfung?der Guttapercha. 


kocht und ihm Rinde, Sägespäne, Erde und dgl. zusetzt. 
Die Guttapercha wird bei dem chinesischen Händler von 
dem europäischen Kaufmann sowie dem Abnahmebe- 
amten besichtigt; etwaige schlechte Stücke werden aus- 
‘ geschieden. Bei Verdacht einer Verfälschung werden 
die Stücke durchgeschlagen (vergl. Abb. 3). Die ge- 
ringen Guttaperchasörten werden zwecks Bereitung von 
„Reboiled“ zerhackt, und je nach der zu liefernden 
Qualität, verschiedene Sorten in zerkleinertem Zustande 


miteinander gemischt (Abb. 4). Nach dem Zerhacken 
wird die Guttapercha in Wasserkesseln gekocht und in 
weichem Zustande entweder mit dem Fristen ouer mittels 
eines Brettes, dem zwei Kulis eine wiegende und eine 
wiegende und fortschreitende Bewegung geben, zusam- 
mengeknetet. Die weiche Gutta wird alsdann zwischen 


Abb. 4. Zerkleinern der Guttapercha. 


rchasorten werden zwecks Bereitung von „Rebolied“ zerhackı 
und, je nach der zu lieferaden Qualität, verschiedene Sorten im zerkleinerten Zustande 
miteinander gemischt. 


Die geringeren Gutta 


die Walzen von Knetmaschinen gebracht und hier unter 
starkem Druck zusammengepreßt; die gepreßte Gutta- 
percha verläßt die Maschine in dünnen Lagen und wird 
alsdann durch Kulis nach Art eines Stoffes zusammen- 


gelegt. 
(Schluß folgt.) 


Die Anlage kleiner Zelluloidwarenfabriken. 


Vom Architekt F. Beutinger, Stuttgart-Heilbronn. 


Das ganze Fabrikbauwesen insgesamt ist in den 
letzten Jahren in ein neues Stadium getreten, insbesondere 
in allen jenen Fällen, bei denen eine systematische Ent- 
wicklung der Fabrikation irgend eines Artikels in eine 
bereits ruhige Bahn gelenkt ist und alle Bedürfnisse so- 
wohl der reinen Fabrikation als auch der Lagerung der 
Waren, sowohl der Rohprodukte als der halb- und ganz- 
fertigen Waren geklärt sind; das Prinzip der Sachlich- 
keit und der Zweckmäßigkeit bis hinein in die An- 
ordnung aller Details setzt sich immer mehr durch. Man 
will aber heute auch Arbeitsstätten schaffen, von denen 
-- abgesehen, daß sie hell und praktisch sind — auch ver- 
langt wird, daß sie so aussehen, daß der dort Beschäftigte 
nicht nur das Gefühl der Sicherheit auch in gefährlichen 
Betrieben hat, sondern auch eine gewisse Fürsorge für 
das Wohl der Arbeiter empfindet —, denn diese 
Ansprüche werden ja schließlich doch den Ansporn zu 
erhöhter Arbeitsleistung abgeben. 

Diese erhöhte Arbeitsleistung ist ein wichtiger 
Faktor für die kleinen Celluloidwarenfabriken, die 
ja in den letzten Jahren wie Pilze aus der Erde ge- 
schossen sind; für sie aber trifft das oben Gesagte iber 
eine teilweise abgeschlossene Entwicklung der Anlage 
vielfach nicht zu, weil sie sich — oft noch Hausindustrie — 
in einem Stadium der Entwicklung befinden und langsam 
vergrößern, wie es die Bedürfnisse ergeben und en 
der allgemeinen Großzügigkeit entbehren, soweit wenig- 
stens eine auf Grund von reichen Erfahrungen und sorg- 
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samen Studien mögliche Generaldisposition ins Auge 
gefaßt werden kann. 

Jede Branche erfordert eine eigene gesetzmäßige 
Anlage im Grundriß und den oa der einzel- 
nen Räume zueinander, welche dem besonderen Getriebe 
des Fabrikationsganges weitgehendst Rechnung tragen, 
einmal um in bezug auf den Arbeitsgang möglichst ra- 
tionell zu arbeiten und dann für die Kontrolle ee Arbeit 
und der Arbeiter — denn hierin liegt häufig bei der 
Kleinindustrie die oft einzige Möglichkeit eines Ver- 
dienstes — gegenüber der Konkurrenz. 

Praktische und technische Gesichtspunkte werden 
in erster Linie maßgebend sein müssen und was Gewerbe- 
ordnung und Wohlfahrtsgesetze schaffen, das kann auch 
in der äußeren Form und in der inneren Ausstattung 
zu einer solchen Gesamtleistung zusammengeschlossen 
werden, daß eine allen Forderungen Rechnung tragende 
Gesamtlösung möglich ist. Dazu bedarf es zunächst eines 
en gründlichen Studiums und der Erfahrung auf dem 

ebiete industrieller Bauten und genauer Kenntnis der 
Fabrikation.*) 

Derartige Anlagen kosten, wenn sie richtig ange- 
griffen werden, durchaus nicht mehr als solche, Dei 
denen diese Gedanken nicht maßgebend waren und 
bei denen der Gewerbeinspektor oder die Feuerpolizei 


*) Ich verweise hier auf den von mir herausgegebenen „Industrie- 
bau“ Verlag C.Scholtze, Leipzig. 
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nachhe# einschneidende und mit großen Kosten verbun- 
dene Aendervngen verlangen müssen. 

Ausser diesen allgemeinen Gesichtspunkten kommt 
nun für Celluloidwarenfabriken die Feuergefähr- 
lichkeit in Betracht, wenn diese auch nicht so groß 
ist als vielfach angenommen wird; aber die Möglichkeit 
der raschen AusbreitungeinesFeuersin Räu- 
men, in denen Celluloidstaub, Abfälle aller Art auf dem 
Boden etc. liegen, ist nicht von der Hand zu weisen. 

Ein geringer Luftzug genügt, um das Feuer über den 
ganzen Raum zu verbreiten, die Wearenvorräte, oft 
auch d&e.-Bohmateriallager vernichtend und Menschen- 
leben förusfi.d.. Es folgt daraus in erster Linie, die 
Konstruktionen so zu wählen, daß bei einem Brande 
nicht auch die Gebäude in Mitleidenschaft gezogen werden, 
d. h. massiv und feuersicher zu bauen, mindestens 
aber alle der Beschädigung durch Feuer ausgesetzten 
Teile feuersicher zu ummanteln und alles Holzwerk mindes- 
tens 2 cm stark zu verputzen. 

Die Möglichkeiten der EntzündungendesStau- 
bes und der Abfälle sind durch die Eigenheiten 
des Materials die mannigfachsten. Für die Beleuchtung 
der Räume kommt am zweckmäßigsten reichliches Tages- 
und elektrisches Licht in Betracht, die Leitungen des- 
selben sollten am besten in Panzerrohren bis zur Lampe 
selbst verlegt werden; letztere sollen fest an Wänden 
und Decken angebracht sein, so daß auch Beschädigungen 
derselben möglichst vermieden werden und mit Ueber- 
bezw. Schutzglocken versehen sein. Gastlammen, Petro- 
leum etc. werden von den Gewerbeinspektoren wohl 
in keinem Falle zugelassen werden oder nur in Form der 
Außenbeleuchtung, die aber die Verarbeitung all der 
Tausende von Gegenständen, die heute aus Celluloid 
hergestellt werden, nur erschweren würde. Aus diesem 
Grunde wird auch dort, wo für die Erwärmung von 
Platten, Stäben und Formen aller Art, z. B. an Biege- 
maschinen, gefordert werden müssen, daß daen Br. 
wärmung eine indirekte sein muß, so daß die Flammen 
des Gases oder der elektrische Strom nicht in direkte 
Berührung mit dem Celluloid-Material kommt. 

Für den Antrieb der Maschinen wird die elektrische 
Kraft dort, wo eine Centrale vorhanden, gleichfalls die ge- 
gebene sein, da hiebei die Kraft ständig’zur Verfügung ist 
und jeden Augenblick außer Betrieb gesetzt werden kann. 
Mit Rücksicht auf die Möglichkeit der Funkenbildung bei 
den Motoren und damit der erhöhten Gefahr der Staub- 
entzündung, z. B. in der Nähe von Schmiergel- und Polier- 
maschinen, sind diese in dichten Gehäusen unterzubringen. 
Werden Einweichapparate direkt geheizt, z. B. durch 
Gas oder sonstige Feuerung, so sind dieselben Vorsichts- 
maßregeln geboten, am zweckmäßigsten werden diese 
Heizungen ‚dann von einem Flur oder sonst gesicherten 
Raum aus bedient. Das gleiche gilt aber auch von 
Heizungen mit direkten Feuerungen. 

Oefen sollten nie im Arbeitsraum geschürt wer- 
den können, sondern nur von außen, sie werden im 
Innern am besten mit Tonmänteln versehen. Eiserne 
Oefen sind zu vermeiden, einesteils wegen der Ge- 
fahr der Entzündung und dann, weil der Versuch, 
Abfälle zu verbrennen, doch nahe liegt. Es müssen 
daher die Flächen vor den Oefen unter allen Um- 
ständen feuersicher sein und die Oefen selbst mit 
Ofenschirmen umstellt werden. (Auch eiserne Ofenrohre 
sollen nicht ungeschützt liegen, da sie immer Staub- 
Sa begünstigen.) Rationeller ist aber zweifellos 
eine Wasser- oder Niederdruckdampfheizung, die 
Selbstentzündungen von Staub und Abfällen ausschließen 
nicht jedoch Hochdruckdampfheizungen ; daß bei 
letzteren der Staub versengt wird, kann man ja 
überall an den schwarzen Wänden über den Ileizkörpern 
und Rohren derselben beobachten. Das häufige Ab- 
stauben aller Heizkörper und solcher Flächen, aut denen 
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sich Staub ablagern kann, ist dringend zu empfehlen, 
denn in einem Brandfall wird, auch wenn volle Feuer- 
schadenentschädigung eintritt, die Betriebsstörung doch 
eine ganz empfindliche sein. In Verbindung mit einer 
Niederdruckdampfheizung lassen sich übrigens ganz leicht 
die erforderlichen Warmwasserbereitungsapparatebringen, 
durch Einlegen von Wärmeschlangen etc. Slhetredend 
können auch Abdampfheizungen ohne weiteres verwendet 
werden, nur ist hier zu erwägen, ob die Dampferzeugung 
zum Antrieb gegenüber den erforderlichen Kleinmotoren 
überhaupt eine wirtschaftlich rationelle ist, da die Arbeits- 
maschinen eine verhältnismäßig geringe Kraft brauchen. 
Werden Gasöfen aus örtlichen Gründen nicht zu um- 
gehen sein, so sollen dieselben fest mit den Zuleitungen 
verbunden und Gummischläuche verboten werden. 

Bei einem etwaigen Brand einer Celluloidwaren- 
fabrik ist für die beschäftigten Menschen nicht allein 
die Gefahr des Verbrennens bedeutend, sondern noch 
weit mehr diejenige der Vergiftung durch Verbren- 
nungsprodukte — einerseits durch die starke Rauch- 
entwicklung und dann durch die entstehenden Gase — 
Kohlenoxyd, Blausäure und Stickstoffoxyde; es muß 
daher für zweckmäßige u... gesorgt 
werden und weiter dafür, daß diese Verbrennungspro- 
dukte nicht in die Rettungswege eindringen, oder gar 
in andere Stockwerke gelangen. Aus diesem Grunde 
sind alle Arten von Durchbrüchen in die Decken 
anderer Stockwerke zu vermeiden und auch alle Durch- 
führungen von Rohren der verschiedensten Arten sorg- 
fältigzu dichten; man wird daher, wenn überhaupt solche 
Betriebe in mehrgeschossigen Gebäuden eingerichtet wer- 
den, diese nur im obersten Stockwerk unterbringen 
und dessen Räume durch genügende Ventilationen ent- 
lüften und für etwaigen Rauchabzug sorgen. Zweck- 
mäßig werden im Dach (Decke) Entlüftungshauben und 
Ventilationsaufbauten angeordnet, deren Regulierung vom 
Fußboden aus erfolgen kann. Die Dimensionen der Ent- 
lüftungsschlote sind den Verhältnissen anzupassen, sollten 
aber im Querschnitt 3%/o der Bodenfläche des Raumes 
haben; die Verschlüsse sollen sich bei einem Brande 
selbstätig öffnen und auch von außen geöffnet werden 
können. Daß alle Fenster genügende Lüftungsklappen 
erhalten müssen, ist eigentlich schon mit Rücksicht auf 
allgemeine sanitärhygienische Ansprüche vorauszusetzen. 
Um eine mögl. gefahrlose und rasche Be 
keit durch die Fenster zu haben, sollten die Flügel der- 
selben nach außen aufgehen und mindestens 0,70—1,00 m 
groß sein, in oberen Stockwerken auf Rettungsgalerien 
führen, deren Leitern vor Pfeilern liegen sollen. 

Die bisherigen Ausführungen und auch die rg 
den drängen übrigens auf den Gedanken hin, beiNeu- 
anlagen nur ebenerdige Räume zu projek- 
tieren und eine Ausdehnung nach der Richtung der 
Höhenentwicklung zu unterlassen, zumal die Baukosten 
durch die geringeren Wandstärken — Vermeidung von 
Rettungsgalerien — dieselben bleiben werden und auch 
Treppenhäuser sich ersparen lassen. Die Fußboden der 
Räume wird man in unverbrennlichen und fußwarmen 
Materialien herstellen und gegebenenfalls die Standplätze 
der Arbeiter durch aufgelegte Hartholzroste schützen; es 
wird dadurch das tägliche Aufnehmen des Staubes, der 
Späne, Abfälle erleichtert und auch die Nachteile des 
Hantierens mit Wasser vermieden. Aller anfallende Staub 
und die Abfälle sind ineisernen, mit Deckeln geschlossenen 
Gefäßen zu sammeln und sorgfältig aufzubewahren, der- 
selbe hat ja auch einen immerhin erheblichen materiellen 
Wert. Soweit diese Abfälle tagsüber in den Arbeits- 
räumen stehen sollten, müssen dieselben in Schalen mit 
Wasser gestellt werden, auch der Hauptsammelkasten 
wird am besten ein eisernes geschlossenes Gefäß sein, 
das nur eine kleinere Einwurföffnung hat und in einem 
flachen Bassin steht. Dieser Hauptsammelkasten steht 


zweckmäßig in einem besonderen Häuschen abseits des 
Fabrikbetriebs (etwa Wellblechbude) und nicht etwa im 
Souterrain oder gar unter Treppen. Löscheimer und 
Wasserzapfhahnen sollten in Arbeitsräumen reichlich vor- 
handen sein, auch dürfte sich eine gelegentliche 
Alarmierung des Personals empfehlen, um anschlies- 
send daran sur notwendige Vorsichtsmaßregeln hinzu- 
weisen und etwa verfehlte Handlungen zu Denen 


Ao 


Beispiel einer ausgeführten Anlage 
1 Kontor, 2 dito, 3 Chef, 4 fertige Waren und Packraum, 5 Tageslager, 6 Wasch- 
und Ankleideraum, 7 Aufenthaltsraum für Arbeiter, 8 Motoren und Maschinen, 9 Ein- 
weiche, 10 Benzine etc., 11 Aborte, 12 Hauptlager, 13 Wagen, 14 Abfälle. 


und deren Unzweckmäßigkeit darzutun. Der Boden 
wird in einem Brandfall zweckmäßig unter Wasser ge- 
setzt werden, auch sollten überall Behälter mit Sand 
zum Streuen vorhanden sein. 

Alle Abfälle sollten mindestens täglich aus den Ar- 
beitsräumen entfernt werden -- bei größeren Anlagen 
zweimal im Tage. Als selbstverständliche Forderung ist 
es anzusehen, daß alle zur Verarbeitung notwendigen 
Materialien, die an sich feuergefährlich a also Spiritus, 
Benzin, Petroleum, Lack etc., in entsprechenden ge- 
schützten Räumen aufbewahrt werden müßten und nur 
in solchen Quantitäten in den Arbeitsräumen vorrätig 
gehalten werden, als z. B. innerhalb 24 Stunden ver- 
arbeitet wird, und daß diese Gefäße aus Blech bestehen 
und zur Erhöhung der Standtestigkeit mit breiten Füßen 
versehen sind. 
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Das Hauptlager ist mit feuersicheren Türen aus- 
gestattet und soll möglichst nur bei Tageslicht betreten 
werden, zweckmäßig wird man es nur von außer- 
halb des Gebäudes zugänglich machen und zwischen 
Brandmauern einschließen. Es soll nach Norden ge- 
legen und der Sonnebestrahlung a sein und 
naturgemäß auch nicht in der Nähe eines Haupteingangs 
liegen, auf alle Fälle aber deutlich als Celluloidlager 
und gefährlich bezeichnet werden. Türen müssen nach 
außen aufschlagen. Vorsichtshalber wird man das Haupt- 
lager wie auch die Einzellager, (letztere sollen nicht mehr 
als 50 kg Celluloid enthalten,) mit einem Lüftungs-Kamin 
versehen und nur Außenbeleuchtung oder doppelt ge- 
schütztes elektr. Licht anwenden. Liegen die Lager 
nach der Sonnenseite, so sind die Fenster abzublenden, 
um direkte Sonnenbestrahlung und die mögliche Selbst- 
entzündung zu verhindern. 

Ist ein solches Gebäude unterkellert, so dürfen in 
den unter den Arbeits- und Lagerräumen gelegenen 
Souterrainräumlichkeiten keine leicht brennbaren Ma- 
terialien oder gar Celluloid gelagert werden; außerordent- 
lich gefährlich ist auch das Lagern fetter oder öliger 
Putzwolle, die leicht Selbstentzündungen ausgesetzt ist. 

Außer diesen in großen Zügen entwickelten Ge- 
sichtspunkten sind aber auch alle jene Gesichtspunkte 
maßgebend, die für alle Fabriken und Räume, in denen 
gefährliche Stoffe verarbeitet werden müssen, in Be- 
tracht kommen: feuer- und rauchsichere Türen, unver- 
brennbare Treppen, genügend Luftraum für den einzel- 
nen Arbeiter, mindestens 15 cbm pro Kopf in groben 
Räumen, bei kleinen Räumen 20—25 cbm. Das Wärmen 
und Kochen von Eßwaren in den Räumen ist unter allen 
Umständen zu verbieten. 

Das Schlußresultat aus diesen Ausführungen wird 
sein: Fabrikationsräume dieser Art sind in eingeschos- 
sigen Bauten anzulegen und den angeführten Forde- 
rungen schon bei der Disposition Rechnung zu tragen. 
Man wird wohl den Einwand erheben, diese Forderingen 
Biengen zu weit und seien kostspielig und dann sei das 

elluloid lange nicht so gefährlich. Das letztere ist bei 
einiger Vorsicht richtig — was aber für den Einzelnen 
oft klar und selbsverständlich, wird schwierig, wenn man 
es mit einer größeren Anzahl von Arbeitern zu tun hat - 
die oft durch Gewohnheit leichtsinnig werden, weil 
eben noch nichts passierte. Nun läßt sich aber allen 
diesen Forderungen bei einer Neuanlage ohne alle Schwie- 
rigkeiten Herr werden, ohne daß irgend welche Mehr- 
kosten entstehen, nur müssen alle Details bis ins einzelne 
hinein vor dem Bauen erwogen werden und nicht nach- 
träglich probiert werden — wie es so häufig geschieht. 
Für den Geschäftsinhaber muß es eine Beruhigung sein, 
alle Vorsichtsmaßregeln getroffen, sich selbst Bar seine 
Mitmenschen geschützt zu haben.*) 


*) Ein Aufsatz „Die Bekämpfung von Celluloid-Bränden“ von 
Branddirektor Effenberger folgt in nächster Nummer. 


Zur Geschichte des kinoleums. 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz. 


Nachdem man schon vor langen Jahren das Wachs- 
tuch, ') einen Stoff, der mit mehreren Firnisschichten 
überzogen, bedruckt und lackiert worden ist, neben vielen 
anderen Verwendungsarten zum Bedecken von Fuß- 
böden benutzt hatte, trat hierin durch die Erfindung 
Elijah Galloways, die er in seinem englischen Pa- 


) Vgl. Hugo Fischer, Geschichte, Eigenschaften und Fa- 
brikation des Linoleums 1888 S. 4— 18. 


tente Nr. 10054 vom Jahre 1844 näher beschrieben hat, 
insofern ein Wandel ein, als an Stelle des leicht zu be- 
schädigenden dünnen Wachstuchs ein kräftigeres und 
solchem Zwecke in jeder Beziehung mehr angepaßtes 
Produkt in den Handel kam. Anfang des achtzehnten 
Jahrhunderts war der Kautschuk?) nach Europa gelangt, 


2) Muspratts Chemie 2. Auflage, 1868, Bd. III, S. 716. 
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aber erst 1751 fand Fresneau, nachdem schon 1735 

Condamine mitgeteilt hatte, es wäre der eingetrock- 
= nete Milchsaft eines Baumes, diesen Baum in Cayenne 
auf. Man wußte zuerst nicht viel mit dem neuen Stoffe 
anzufangen und verwandte ihn hauptsächlich zur Her- 
stellung von Radiergummi. Bald sollte das anders werden; 
denn alle möglichen Gegenstände wurden daraus gefer- 
tigt. So sehen wir neben anderen Galloway eifrig 
bemüht, durch Vermischen von Kautschuk mit Kork- 
mehl, Holzmehl und dergleichen, durch Auswalzen der 
erhaltenen plastischen Masse und Hinterkleiden der Platten 
mit Geweben, den Kautschuk einer neuen Verwendungs- 
weise zuzuführen. Seine Arbeitsmethode wurde bald von 
anderen aufgegriffen und später kamen auch dement- 
sprechende Erzeugnisse unter dem Namen Kamptulicon 
zum Verkauf. Mittlerweile war der Bedarf an Kautschuk, 
dessen vorzügliche Eigenschaften für die verschiedensten 
Warengattungen erkannt worden waren, so gewachsen, 
daß der Preis des Artikels bald den Gedanken an Ersatz- 
produkte nahe legte. Hier nun setzte die Tätigkeit 
Frederick Waltons ein, die ihm zur Erfindung des 
Linoleums verhalf, eines Fußbodenbelages, der weit 
die Grenzen der Verwendung des Kamptulicons über- 
schreiten sollte und sich selbst gegenwärtig vermöge 
seiner vielen Vorzüge immer neue Freunde zu erringen 
vermag. Walton wurde am 13. März 1834 in Sowerby 
Bridge, Halifax, Yorkshire in England geboren. Das 
Erfindungstalent seines Vaters James Walton; der 
die elastischen Gummi- und Drahthecheln zum Hecheln 
von Baumwolle und eine Maschine zu ihrer Herstellung 
und weiter die Zentrifugaltrocken- unq die Friesmaschinen 
für wollene Tuche jeder Art ersann, hat sich auf ihn 
vererbt; denn er hat bis zum heutigen Tage eine große 
Reihe von Gegenständen erfunden; sein a 
Werk bestand jedoch in der Schaffung des Linoleums. 
Der Gedanke hierzu scheint aber erst nach und nach in 
ihm herangereift zu sein. In dem englischen Patente 
Nr. 209 vom 27. Januar 1860 gab er wohl die Gewin- 
nung von oxXydiertem Leinöl und dessen Vermischung 
ınit Schellack an, doch legte er anscheinend mehr Wert 
auf die Erzeugung von Firnissen durch Auflösen des 
Linoxyns in Alkohol und llolzgeist.?) Das Festmachen 
des Leinöls nahm er vor, indem er es in angewärmtem 
Zustande in feine Strahlen zerteilt aus einiger Ilöhe 
durch die Luft rieseln ließ und den Vorgang so lange 
wiederholte, bis der gewonnene Firnis einige Do 
erreicht hatte. Das so vorbehandelte Oel sollte dann in 
Kästen fließen, in welche mit Baumwollgeweben be- 
spannte Rahınen eintauchen konnten. Waren die Gewebe 
nach dem Herausheben aus den Kästen mit einer Firnis- 
schicht überkleidet, so wurden sie in geheizten Kammern 
24 Stunden lang der Luft ausgesetzt, wodurch die Lin- 
oxynbildung eintrat; durch fortgesetztes Eintauchen und 
Trocknenlassen wurde der Prozeß so weit geführt, bis 
die Tücher mit einer dicken Lage oxydierten Leinöls 
überzogen waren. Im Jahre 1863 war Walton auf den 
British Grove Works in Chiswick, Middlesex tätig. Dies 
scheint mir der Zeitpunkt zu sein, in dem er auf die 
Idee verfiel, aus oxydiertem Leinöl, Harzen, Korkmehl 
und Erdfarbstoffen einen neuen Fußbodenbelag zu schaifen. 
Die äußerst ausführliche Patentbeschreibung Nr. 3210 
vom 19. Dezember 1863 scheint diese Ansicht zu stützen; 
denn es wäre unbegreiflich, wenn er schon drei Jahre 
vorher zur gleichen Erkenntnis gelangt wäre, warum er 
sie damals mit keinem Worte hätte erwähnen sollen. 
Zuerst legte er die Herstellung des Zements, der also 
an die Stelle des Kautschuks im Kamptulicon treten 
sollte, dar. 400 Gewichtsteile oxydiertes Leinöl, 150 
Teile Kolophonium und 50 Teile Kaurikopal sollten nach 


®) Linoxyn ist, wie bemerkt sei, in diesen Flüssigkeiten unlös- 


ich. Eine freilich unvollkommiene Lösung erhält man mit Benzol. 
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seiner Angabe verschmolzen werden. Die Wahl der drei 
soeben erwähnten Substanzen war so vortrefflich, daß 
sich noch heute nach 47 Jahren wohl alle Linoleum- 
fabriken ihrer bedienen, wenn auch in den Gewichts- 
mengen manche Abweichungen vorhanden sind. Wei- 
ter war er mit seiner Meinung, neben den Farbstofien 
gleiche Teile Zement und Korkmehl oder Holzmehl an- 
wenden zu müssen, vorbildlich. Wir finden ferner die 
Benutzung von Grundgeweben aus Jute empfohlen, was 
sich bis zur Gegenwart nicht geändert hat. Sehr ein- 
gehend behandelte er die Erzeugung von durch und 
durch gemustertem Linoleum. Anfang des Jahres 1864 
wurde mit dem Bau der ersten Linoleumfabrik der Welt 
in Staines, Middlesex am Flusse Colne begonnen. Die 
Firma führte den Namen Walton, Taylorand Co, 
der jedoch im Juni gleichen Jahres in Linoleum 
Manufacturing Company Ltd. umgeändert wurde. 
Das Werk entwickelte sich glänzend und beschäftigt 
heutzutage über 1000 Personen. Walton war nun um 
die Ausgestaltung und Vervollkommnung des Linoleums 
weiter rastlos tätig; so trat er 18/1*) mit einer mecha- 
nisch betriebenen Flachdruckmaschine hervor, die be- 
stimmt war, die tägliche Leistungsfähigkeit ganz bedeu- 
tend zu steigern, sich von den Arbeitern, da bisher nur 
der Handdruck ausgeübt worden war, unabhängiger zu 
machen und nicht zuletzt die Gestehungskosten beträcht- 
lich herabzusetzen. In diesem Jahre oder besser im 
folgenden sollte er aber eine nicht geringe Ueberraschug 
erleben; durch Versuche war es dem Ingenieur Edward 
Joseph William Parnacott in Leeds?) gelungen, 
allein durch Erhitzen von Leinöl mit Trockenmitteln 
unter Einblasen von Luft zu einem elastischen, kautschuk- 
artigen Körper, seiner Farbe wegen Schwarzöl ge- 
nannt, zu gelangen. Wohl unterschied sich das einge- 
dickte Oel von Waltons Linoxyn dadurch, daß es fast 
ausschließlich durch Polymerisation entstanden war, wäh- 
rend das andere vermittelst Oxydation in den festen Zu- 
stand gebracht worden war, aber ein gewaltiger Vorteil 
war vorhanden. Parnacott erzielte in 2—3 Tagen, 
was Walton in ebensoviel Monaten kaum erreichen 
konnte. Der Kamptuliconfabrikant Caleb Taylor®) in 
Deptford erwarb die alleinigen zn und 
führte die Erfindung in die Praxis ein. auptsächlich 
die Ware, die mit Muste n bedruckt wird, erzeugt man 
gegenwärtig noch nach diesem Verfahren. Trotz der 
bedeutenden Elastizität, die dem Parnakott-Taylor- 
Linoleum eigen ist, gelang es nicht, das Walton- 
sche Produkt zu verdrängen. Die Gründe hierfür sind 
in dem anhaftenden unangenehmen Geruch und der 
zieinlich rauhen Oberfläche der Ware zu suchen. Ver- 
billigende Zusätze an Harzen oder Kopalen verträgt das 
Schwarzöl überhaupt nicht, denn die unausbleibliche 
Folge davon wäre eine starke Neigung des Fertigpro- 
duktes zur Brüchigkeit. In dem ziemlich umfangreichen 
englischen Patent Nr. 2620 vom 3. September 1872 ließ 
sich Walton noch eine Anzahl zur Linoleumfabrikation 
gehörender Maschinen und Einrichtungen schützen.?) 
Mittlerweile vollzog sich ein neues wichtiges Ereignis; 
Amerika sollte die erste Linoleumfabrik erhalten. Unter 
dem Vorsitz von Joseph Wild wurde 1872 The 
American Linoleum Manufacturing Com- 
pany in Staten Island bei New-York gegründet. Im 
Frühling 1873 wurde das nötige Land gekauft und un- 
verzüglich unter der Leitung Waltons, der zu diesem 
Zwecke eigens hinübergefahren war, mit dem Baue des 
Werks begonnen. Erst anfang 18/5 kehrte dieser, nach- 
dem die Fabrik in Betrieb gekommen war, nach Eng- 
land zurück; das erste amerikanische Linoleum gelangte 


4) Englisches Patent Nr. 199 (25. 1. 1871). 
6) Englisches Patent Nr. 2057 (4. VIII 1871). 
© Fischer, Linoleum S. 13. 


7) Englisches Patent Nr. 2845 (26. IX. 1872). 
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im Januar des gleichen Jahres auf den Markt. Während 
der Ueberfahrt nach Europa faßte Walton den Plan, 
den Linoleumstoff mit Prägungen zu versehen, um ihn 
als Wandbekleidung®) zu benutzen; durch die Ausge- 
staltung dieses Gedankens wurde eine neue Industrie, 
die Linkrustafabrikation ins Leben gerufen, die einen 
Aa Aufschwung nahm. Allmählich nahte nun der 

ermin heran, an dem Waltons erste Patente erlöschen 
mußten; den Vorteil machte sich Michael B. Nairn, 
1838 in Kirekaldy geboren, sofort zu nutze. Sein Vater 
Michael Nairn hatte schon 1847 dort die erste 
Wachstuchfabrik Schottlands angelegt; bei dessen Tode 
1856 erhielt der erst achtzehnjährige Sohn die Leitung 
des Geschäfts. Durch das Linoleum mochte dem Absatz 
an Wachstuch viel Abbruch getan worden sein und, um 
sich neue Einnahmequellen zu eröffnen, begann er 1877 
selbst Linoleum herzustellen. Walton hatte in ihm 
einen zu fürchtenden Konkurrenten erhalten, suchte daher 
en auf dem Prozeßwege ihm die Benutzung des 

ortes Linoleum?) für seine Erzeugnisse zu verbieten, 
mußte aber davon Abstand nehmen, da er der unter- 
liegende Teil war. Für die schon in der englischen 
Patentschrift Nr. 3210/1863 erwähnte Anfertigung von 
Granitlinoleum fand er 1879 eine neue Methode, !®) 
die es erst möglich machte, brauchbare Ware zu liefern. 
Bis zum heutigen Tage ist diese Art der Granitfabrikation 
mit Eo Abänderungen die allein übliche geblieben. 
Die Linoleumindustrie gelangte infolge der Grindu 
zahlreicher Werke, welche die Herstellung des Artikels 
aufnahmen, in der Folgezeit zu immer größerer Durch- 
bildung und Ausdehnung. Ein Hauptproblem, vor dem 
alle anderen zurücktraten und für das inzwischen zahl- 
reiche Lösungen gefunden worden sind, war von nun an 
der Vorwurf, an dem sich eine Reihe hervorragender 
Techniker versuchte. Es betraf die Erzeugung einer 
durch die ganze Dicke der Linoleumbahn gehenden 
Musterung, des sogenannten Inlaids. Die Aufgabe ließ 
sich auf zweierlei Weisen verwirklichen, je nachdem von 
ausgewalzten Bändern oder Platten oder von in kleinste 
Teile zerrissenem Stoffe ausgegangen wurde. Walton 
verfolgte seine bereits im Jahre 1863 bekanntgegebene 
Methode, mit Hilfe von Stanzmessern aus verschieden- 
farbigen Linoleumbahnen Figuren auszuschneiden und 
letztere in geeigneter Weise zu Mustern zusammenzu- 
stellen, beharrlich weiter, wovon eine ausführliche Pa- 
tentliteratur Zeugnis ablegt. Der Erfolg blieb’auch nicht 
aus; ihm gelang es, Maschinen von außerordentlicher 
Vollkommenheit zu konstruieren, von denen die Green- 
wich Inlaid Linoleum Company zwei Stück in 
Betrieb hat. Jegliche Handarbeit ist möglichst vermie- 
den, alles vollzieht sich automatisch mit äußerster Ge- 
nauigkeit; die tägliche Leistungsfähigkeit der cinzig- 
artigen Maschine, die Muster mit sechs Farben wieder- 
zugeben erlaubt, erreicht die der gewöhnlichen Kalander, 
welche einfarbige Ware produzieren, so daß eine An- 
fertigung von mehreren Tausend Quadratmetern nichts 
ungewöhnliches ist. ÄAehnliche Wege sind von anderen 
verschiedentlich eingeschlagen worden. Ein dagegen ab- 
weichendes Verfahren von Karl Klic,!!) der dabei 
den Anregungen von Lawrence Bunn!) vom Jahre 
1851 folgte, ist mit Erfolg nach Ueberwindung bedeu- 
tender Schwierigkeiten von der Deutschen Lino- 
leum- und Wachstuch-Compagnie in die Praxis 
übertragen worden. Seiner eigenartigen Wirkung wegen 
hat dieses Inlaid einen großen Abnehmerkreis gefunden; 
verschieden gefärbte Linoleumplatten werden vermittelst 
eines elastischen Kittes!?) zu Blöcken zusammengeklebt, 


8) Fischer, Linoleum S. 17. 

1) Englisches Patent Nr. 18937/1895 und deutsches Patent Nr, 
82813. 

19) Englisches Patent Nr. 13713/1851. 

18) Deutsches Patent Nr. 127830. 


die hydraulisch gepreßt und nach längerem Trocknen 
wieder zu Scheiben, welche jetzt gestreift sind, zer- 
schnitten werden. Wenn die abgetrennten Platten 
abermals so, daß alle Streifungen parallel verlaufen, 
zu einem Blocke aufgeschichtet werden, so zeigen 
zwei Seiten desselben eine mosaikartige Zeichnung; 
hiervon heruntergeschnittene Platten werden nach dem 
Zusammenlegen an den Kanten verkittet und er- 
eben eine fortlaufende gemusterte Linoleumbahn. 
Durch Weiterentwicklung des Verfahrens schufen K. 
Klic und O. Pop pe) 1900 einen neuen Effekt, näm- 
lich eine der Holzmaserung nahekommende Imitation; 
sie walzten Granitmasse zu Platten aus und vereinigten 
diese zu Blöcken; ein Schnitt parallel oder senkrecht 
zur Walzrichtung ließ eine holzähnliche Zeichnung her- 
vortreten. Neuerdings hat das Parkettlinoleum 
infolge ungenügenden Patentschutzes mehrere Nach- 
ahmer gefunden. Bei den noch zu erwähnenden Metho- 
den der Inlaidfabrikation, die fast durchgehends durch 
Anwendung durchbrochener Schablonen charakterisiert 
werden, ging man von der granulierten Linoleummasse 
aus. Hier ist ebenfalls das Streben, die teuere und 
langsame Handarbeit auszuschalten und zur Maschinen- 
arbeit überzugehen unverkennbar; en wurde 
der Inlaidprozeß aus loser Masse so ausgeübt, daß auf 
ein etwa 215 cm breites Leinengewebe, welches von 
einem Ballen über einen Tisch abgerollt wurde, eine 
durch Wände von ungefähr 15 mm Höhe in 800 Qua- 
drate zerlegte Rahmenform aus Rotguß von den Dimen- 
sionen 1X2 m aufgelegt wurde; das Leinengewebe 
bildete also den Boden zu der Form, deren obere Oeff- 
nungen mustergemäß mit Zinkplatten verschlossen 
wurden. Warf man auf diese Schablonen losen Lino- 
leumstoff, so konnte er nur in die Abteilungen hinein- 
gelangen, die unbedeckt waren; dann wurde eine 
Schablone gewählt, welche die Oeffnungen, die bereits 
mit Stoff angefüllt waren, schützte, die übrigen dagegen 
zum Einbringen andersfarbigen Materials freiließ; auf 
solche Weise gelangte man zu schachbrettartigen und 
ähnlichen Mustern; die Schablonen wurden jetzt ent- 
fernt und in die einzelnen Quadrate genau hinein- 
passende Holzstempel, die sämtlich an einer Holzplatte 
befestigt waren, eingedrückt, wodurch die lose Lino- 
leummasse Zusammenhalt gewann und verdichtet wurde; 
alsdann hob man die Rahmenform gleichzeitig mit dem 
darin befindlichen Preßblocke in die Höhe, wobei letzterer 
die Linoleumschicht auf das Leinen herausbeförderte. 
Nach dem Vorwärtsbewegen des Gewebes mit dem 
darauf lagernden Linoleumstoffe um die Breite der 
Rahmenform vollzog sich die geschilderte Arbeitsweise 
in der gleichen Reihenfolge von neuem; zum Schluß 
wanderte die Ware mit dem Grundgewebe aus Jute 
überdeckt in eine geheizte hydraulische Presse, welche 
das vollkommene Vereinigen der Körnchen zu einer 
homogenen Schicht herbeiführte. 208 man nun 'das 
unten liegende leinene Hilfsgewebe ab, so hatte man 
die fertige gemusterte Ware vor Augen, aus der; end- 
lich durch Pressen mit einer glatten Stahlplatte die Ein- 
drücke der Leinenfäden beseitigt wurden. Je mehr Farben 
das Muster aufwies, desto langsemer war der Arbeits- 
gang; konnten doch von vierfarbigen Dessins mit einer 
Einrichtung täglich nur 100 qm angefertigt werden. Dem 
Uebelstand suchte 1895 Ingleby!5) abzuhelfen, indem 
er so viel Rahmenformen als Farben vorhanden waren, 
nahm, die nacheinander unter den betreffenden Schab- 
lonen durchwanderten und zuletzt mit unter die Presse 
gelangten, wo die Formenwandungen nach unten aus 
der Masse herausgezogen wurden, so daß sie nicht unter 
Druck gesetzt wurden ; in etwas anderer Weise erreichte 


14) Deutsches Patent Nr. 122 197. 
15, Deutsches Patent Nr. 84 364. 
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1901 Blaubach'%) das gleiche Ziel. Mittlerweile hatte 
man aber einen ganz bedeutenden ‚Fortschritt durch 
Fortlassen der Rahmenformen gemacht; man ließ die 
gekörnte Linoleummasse durch die Durchbrechungen 
der Schablonen direkt auf das Grundgewebe fallen; 
wenn hierdurch freilich die Figurenbegrenzungen etwas 
unschärfer wurden, so war doch außerordentlich viel 
durch die Vereinfachung der Arbeitsmethode und erhöhte 
Schnelligkeit der Fabrikation gewonnen. Eine in diesem 
Sinne vollständig mechanisch betriebene Maschine, die 
sich bewährt hat, wurde 1895 von Godfrey, Leake 
und Lucas!) angegeben; dem Vorbilde sind später'®) 
mehrere Maschinen nachgebaut worden; vielfach, doch 
ohne nennenswerten Erfolg, hat man versucht, die flachen 


16) Deutsches Patent Nr. 142613. 
18) Deutsches Patent Nr. 109604 und Nr. 161 509. 
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Schablonen durch rotierende zu ersetzen. — Zu erwähnen 
sind noch einige die Leinöloxydation betreffenden Ver- 
besserungen; W alton tauchte die ausgespannten Baum- 
wolltücher nicht mehr in das Oel ein, sondern begoß 
sie von oben mittelst eines darüber hinwegfahrenden 
Wagens, wie es heut noch geschieht; er suchte ferner 
in anderer Weise!?) den Oxydationsprozeß dadurch ab- 
zukürzen, daß er das Oel, nachdem er es längere Zeit 
in feinen Strahlen durch die Luft hatte fallen lassen, mit 
Kreide und Bleiglätte vermengt in liegenden Trommeln 
unter Luft- und Wärmezuführung stark durchrührte; in 
neuester Zeit gewann Genthe?°) durch Eintauchen von 
Quecksilberdampflampen aus Uviolglas in warmes Lein- 
öl unter Einblasen von Luft Linoxyn. 


19) Deutsches Patent Nr. 83 584. i 
20) Deutsches Patent 195 663. 


Patentbericht. 


Belagstoffe (Linoleum, Wa'chstuche) 
(Patentklasse 87.) 

D. R.-Patent Nr. 223793 vom 22. 11. 07. (Zusatz zu 
Patent Nr. 210519). Felix Meyer in Aachen. Verfahren 
zur Herstellung glatterodergemusterter Ueberzüge auf 
geeigneten Unterlagen. Die Ausführungsform des durch das 
Patent Nr. 210519 geschützten Verfahrens besteht darin, daß man 
zur Herstellung von geformten Gegenständen, Ueberzügen oder son- 
stigen Erzeugnissen eine teigartige, formbare Masse benützt, die in 
der Weise hergestellt wird, daß eine Mischung von Acetylcellulose 
mit Kampfer oder Kampferersatzmitteln in Lösung gebracht und so- 
dann durch Zusatz einer mit dem Lösungssmittel mischbaren Fällungs- 
flüssigkeit wieder ausgeschieden wird. Auch kann man bei letzterer 
Herstellungsweise die Fällungsmittel gleichzeitig mit den Lösungs- 
mitteln verwenden Es hat sich nun herausgestellt, daß man die Acetyl- 
cellulose in diesem Verfahren durch Nitrocellulose und andere Cellu- 
loseabkömmlinge ersetzen kann. Die Lösungs- und Fällmittel können 
eventuell einen Zusatz von Kampfer oder Kampferersatzmitteln oder 
sonstigen organischen oder anorganischen Stoffen erhalten. Es können 
unter Benützung glatter oder mit Mustern versehener Walzen 
einfache glatte und auch gemusterte Ueberzüge aller Art auf Leder, 
Faserstoffen, Geweben, Filz usw. hergestellt werden. Erzeugnisse 
nach dem neuen Verfahren sind z. B. Imitationen von Leder, Lack 
oder Glanzleder, Imitationen von gepunzten, getriebenen oder ge- 
schnitzten Lederarbeiten, linkrustaartige Muster, Muster von Holz- 
schnitzereien, endlich Wachstuch-, Gummituch- und dgl- -Imitationen. 
Alle diese Fabrikate besitzen den früheren gegenüber den Vorzug 
größerer Haltbarkeit. K. 

D. R.-Patent Nr. 226519 vom 16. 8. 08. (Zusatz zum 
Patent Nr. 205770.) Eduard Dyckerhoff in Hannover. 
Verfahren zur Herstellung eines Linoleumersatzes. 
Dem Grundstoff wird an Stelle des durch Kühlung flüssig gehaltenen 
Oelkautschuks (Patent Nr. 205770) flüssig gehaltener vulkanisierter 
Teer oder ein vulkanisiertes, noch flüssig gehaltenes Gemenge von 
Oel und Teer in feinster Verteilung zugefügt, wobei die Vulkani- 
sierung, des Bindemittels durch Zusatz fein verteilter Metalle oder 
Oxyde beschleunigt und durch Zugabe von Stoffen wie Paraffin und 
Phenol unterbrochen werden kann. | K. 

D. R.-Patent Nr. 226520 vom 5.2. 1910. (Zusatz zum 
Patent Nr. 205 770.) Eduard Dyckerhoff in Hannover. 
Verfahren zur Herstellung eines Linoleumersatzes. 
Gemäß Patent 226519, Zusatz zum Patent 205770, wird durch Zusatz 
von Paraffin, Phenol usw. die Gerinnung des Teers bezw. des aus 
Oel und Teer bestehenden Gemisches unterbrochen, um die Fertig- 
bildung des Teer- bezw. Oelkautschuks zu verzögern und ihn noch 
kurze Zeit dünnflüßig zu halten, damit er dem frei schwebenden 
Faserstoff zugefügt werden kann. Der Zusatz von Paraffin usw. 
hält nun zwar den Teer- bezw. Oelkautschuk flüssig und schützt ihn 
vor Zersetzung durch die Verflüssigungstemperatur, doch ist das Ver- 
fahren insofern mangelhaft, als einerseits mit verhältnismäßig kleinen 
Mengen Teer- bezw. Oelkautschuk gearbeitet werden muß, weil dieser 
nur kurze Zeit dünnflüssig bleibt und andererseits das Nachvulkani- 
sieren und die Homogenisierung der Masse sehr vorsichtig betrieben 
werden muß, weil der Teer- bezw. Oelkautschuk sehr empfindlich 
gegen die hierbei anzuwendenden höheren und lang einwirkenden 
Temperaturen ist. Diese Mängel werden behoben, wenn man statt 
der oben erwähnten Zusätze, nämlich Paraffin, Phenol usw., die, wie 
bekannt, Bestandteile des Teeröls sind, das Teeröl selbst oder ihm in 
seiner Zusammensetzung gleichkommende Mischungen dem Oele vor 
dem Gerinnen zusetzt. Der so gewonnene Teer- bezw. Oelkautsckuk 
bleibt längere Zeit flüssig und zersetzt sich auch bei den höheren 
Temperaturen während des Nachvulkanisierens und Homogenisierens 
der Masse nicht. . K. 

D. R.-Patent Nr. 226866 vom 6. 10. 08 Josef Kor- 


nelius Blenk in Hohenems, Oesterr. Verfahren zur 
Herstellung von künstlichem Leder unter Verwendung 
trocknender Oele. Das neue Verfahren besteht darin, daß man 
ein Gewebe aus Leinen, Ramie o. dgl. in einem Bade von Terpentin, 
Naphthalin, Weingeist, Lederessenz (Lösung eines Farbstoffs in Spiri- 
tus und Holzöl), Lacktinktur (Lösung von gekochtem Leinöl), Sprit- 
lack (Auflösung von Leinölfirnis in Alkohol) und sikkativfreiem Oel- 
lack (Auflösung von trocknendem Oel, z. B. Nußöl, in Terpentin), 
Gummilösung (fein vermahlene Aufschlemmung von Gummi arabicum 
in Oel) und Oel bezw. Fett kocht. Der derart imprägnierte Stoff 
wird dann auf einer Seite mehrmals (z. B. drei- bis viermal) mit der 
Mischung überzogen, wodurch indessen ein Produkt erhalten wird. 
das zur Verarbeitung ohne Rissebildung auf der Oberfläche noch 
nicht geeignet ist. Es wird deshalb einer weiteren Behandlung mit 
einer Gerbbrühe unterworfen, wodurch es schmiegsam, wasserundurch- 
lässig und feinem Leder ähnlich wird. Es empfiehlt sich auch, der 
Imprägnierungsflüssigkeit Chlorkalk zuzusetzen, um eine schnellere 
Oxydation der trocknenden Oele zu erzielen und ein besseres An- 
haften des Ueberzuges zu bewirken. Man kann in der Lacktinktur 
an Stelle des Nußöles z. B. Juchtenöl oder ein Gemisch beider ver- 
wenden, um verschiedene Qualitäten des neuen Produkts zu erzeugen. 
Ebenso kann man durch Zusatz von verschiedenartigem Farbstoff 
zur Lederessenz verschiedenartige Färbungen im Fertigprodukt er- 
zielen. K. 
D. R.-Patent Nr 229056 vom 7. 1. 1908. Karl 
Georg Ernst Werner in Berlin. Verfahren zur Herstel- 
lung eines schwer brennbaren Linoleums. Der Linoleum- 
masse wird künstlich hergestellte kohlensaure Magnesia, also ein 
Stoff, welcher in der Fabrikation von Linoleum u. dgl. noch keine 
Verwendung gefunden hat, zugesetzt. Der durch den Zusatz von 
künstlich hergestellter kohlensaurer Magnesia erzielte Erfolg be- 
ruht nun darauf, daß dieser gemäß der vorliegenden Erfindung der 
Linoleummasse zuzusetzende Stoff tatsächlich in Wasser ganz unlös- 
lich ist, dementsprechend also stets in dem einmal festgelegten Zu- 
satzverhältnis in der Fertigware verbleibt, und daß seine Zersetzungs- 
temperatur so niedrig ist, daß die Abspaltung der feuerlöschenden 
bezw. feuererstickenden Kohlensäure in dem richtigen Augenblick 
erfolgt. Es sei noch erwähnt, daß der Stoff der Linoleummasse in 
gewöhnlicher Weise als bzw. wie Farbe zugesetzt wird. K. 
D. R.-Patent Nr. 225681vom 9. 10. 08. Felix Fritz 
in Bremen. Verfahren zur Herstellung gefärbter Lino- 
leummasse unter Verwendung organischer Farbstoffe. 
Bisher war man in der Linoleumtechnik hauptsächlich auf die Ver- 
wendung anorganischer Farben, der sogenannten Erdfarben, beschränkt 
und hatte infolgedessen darunter zu leiden, daß lebhafte Färbungen 
so gut wie gar nicht erzielt werden konnten. Durch Verwendung 
von organischen Lackfarbstoffen, die auf irgendeinem Substrat nieder- 
geschlagen waren, konnte dem Mangel nur in geringem Maße abge- 
holfen werden. Auch gelang es nicht, durch Beimischung von orga- 
nischen fettlöslichen Farbstoffen, wie Sudan o. dgl. (vgl. auch die 
britische Patentschrift 19113/1891), zur Linoleummasse praktisch 
weiterzukommen, da die fertige Ware trotz lebhafter Färbung stark 
abfärbte. Es schien deshalb das Geeignetste zu sein, in derselben 
Weise zu verfahren, wie man das in der Schuhcremefabrikation ge- 
wohnt ist, d. h. Stearinsäure mit geeigneten. z. B. basischen Farb- 
stoffen zu verschmelzen und dieses Produkt der Linoleummasse als 
Farbstoff zuzusetzen. Hierbei gelangt jedoch eine Fettmasse in den 
Linoleumstoff, die in jeder Beziehung von dem benutzten Linoleum- 
zement verschieden ist und daher, weil sie der Linoleummasse in 
nicht geringer Menge einverleibt wird, störende Nebenerscheinungen, 
z. B. Brüchigkeit der fertigen Ware hervorruft. In einfacher Weise 
werden alle die angeführten Uebelstände vermieden, wenn man gemäß 
vorliegender Erfindung an Stelle der Stearinsäure die Leinölsäure 
verwendet und sie an geeignete basische Teerfarbstoffe kette. Man 
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ist jedoch nicht allein auf diese Säure angewiesen, sondern kann auch 
Oelsäure, Harzsäure usw. verwenden. Die erwähnten Farbprodukte 
werden in bekannter Weise mit Linoleunzement, dem Korkmehl und 
den Füllmaterialien vermischt. K. 
D. R.-Patent Nr. 229535 Erna Reidel in Mann- 
heim: Verfahren zur Herstellung von künstlichem Sohl- 
leder und ähnlichen Produkten. Ein aus Tierfasern durch 
Pochen, Pressen, (Quetschen usw. hergestelltes Vlies, dessen Fasern 
zweckmäßig kreuz und quer gelagert sind, und das mit Gerbstoff- 
brühe behandelt, dann gut ausgewaschen, hierauf eventuell mit dünner 
Tonerdeseifenlösung behandelt und schließlich in gut lauwarmer Luft 
getrocknet ist, wird mit Massen gesättigt, von denen die erste durch 
Lösung von geeigneten Federharzen, wie Guttapercha, Balata usw., 
in Schwefelkohlenstoff, Tetrachlorkohlenstoff, Chloroform usw. und 
weitere Behandlung mit flüssigen Kohlenwasserstoffen, wie Benzin, 
Benzol usw., gewonnen wird und durch Lichtwirkung ausgereift 
werden kann, die zweite aus Raffineriesatz von harzenden Oelen ge- 
wonnen wird und die dritte aus hoch oxydierten harzenden Oclen 
besteht. Trägt man beispielsweise nur Masse I in das Tierfaservlies 
ein, so erzielt man ein sehr elastisches, haltbares.Sohlleder; fügt man 
noch Masse II hinzu, so wird das Produkt schon etwas fester und 
zäher, und wenn man noch Masse III hinzuvibt, so erreicht man ein 
sehr festes und dauerhaftes Erzeugnis. Trägt man nur die Massen H 
und HI in das Tierfaservlies ein, so gewinnt man ein recht haltbares 
und schr preiswertes Sohlleder, während eine Mischung der Massen I 
und III ein mittelgutes, die Anwendung der Masse Ill allein ein sehr 


haltbares, aber billiges Erzeugnis ergeben. K. 
Kitte, Leim, Dichtungsmittel, 
(Patentklasse 21 i). 
D. R.-Patent Nr. 224443 vom |]. 9 09. Conrad 


Beyer in Cöln-Bayenthal. Klebe- und Anstrichmittel. 
Das Mittel besteht aus frischer oder konservierter, eventuell mit Al- 
kalien vermischter Hefe, die auch mit anderen Klebe- oder Anstrich- 
mitteln versestzt sein kann. Man versetzt z. B. 100 kg Preßhefe kalt 
oder warm mit einer Lösung von I kg Natriumhydroxyd in 2,51 
Wasser und verknetet. Nach wenigen Minuten wird die Masse weich, 
und es bildet sich ein dünner Brei von hoher Klebkraft, der ohne 
weiteres als Klebstoff verwendet werden kann. Das neue Klebmittel 
eignet sich zum Kleben von Papier, Holz und Leder, besonders zum 
Befestigen von Papier auf blanken Blechdosen. Will man das Mittel 
zu Anstrichen verwenden, so kann dies geschehen entweder durch 
direkte Verreibung mit Farben oder indem man die alkalische Hefe 
mit Leinöl emulgiert oder mit Wasserglas und sonstigen geeigneten 
Bindemitteln mischt. 
D. R.-Patent Nr 226004, vom23. 7. 09. Siemens 
& Halske A.-G. in Berlin. Verfahren zur widerstands- 
tähigen Vereinigung von Teilen aus Glas, Metall u. dgl. 
Fine durch Zusanımenschmelzen von Metaphosphorsäure und Metall- 
oxyd gewonnene, bei gewöhnlicher Temperatur feste Masse wird durch 
Erhitzen plastisch gemacht und alsdann als Kittbindemittel für Teile 
aus Glas, Metall u. dgl. oder zur Bildung von Verschlußteilen benutzt. 
Mit besonderem Vorteil kann die Masse als Bindeglied zwischen 
Metallen und gewöhnlichem Glas Verwendung finden. Um der Masse 
besonders hohe Festigkeit zu verleihen und ihr die hygroskopischen 
Eigenschaften völlig zu nehmen, kann bei ihrer Herstellung Borsäure 
zugesetzt werden. K. 
D. R.-Patent Nr. 226005, vom 19. 1. 1910. (Zusatz 
zum Patent Nr. 222513) Johannes Stocker und Feodor 
Lehmann in Berlin. Verfahren zur Herstellung eines 
ErsatzesfürLeder-,„ Knochen- und Knorpelleim. Es wurde 
gefunden, daß man in dem Verfahren des Hauptpatentes — Herstel- 
lung des Leimersatzes aus den Kolloidstoffen des Seetangs, einer 
Säure und einem Gerbstoff — den Gerbstoff durch Dextrin ersetzen 
kann, ohne daß die Klebfähigkeit des Endproduktes geringer wird. 
Da das Dextrin erheblich billiger als Gerbstoff ist, so kann der nach 
dem vorliegenden Verfahren erhältliche Algenleim auch für Zwecke 
Verwendung finden, für die er sich bei Benutzung eines Gerbstoffes 
zur Herstellung zu teuer stellt. Die Verwendung des Dextrins erhöht 
auch die Löslichkeit des Algenleinıs. K. 
Britisches Patent Nr. 3004/1910. J. Kantorowics in 
Breslau, Herstellung von in kaltem Wasser löslichen 
Klebemitteln aus Stärke enthaltenden Früchten usw. 
Stärkehaltige Früchte oder dergl. werden zerkleinert, mit Wasser an- 
gerührt und mit Alkali, einer alkalisch reagierenden Substanz oder 
einer Säure bis zur schwach alkalischen oder Reaktion versetzt. 
Hierauf trocknet man die Masse in dünnen Lagen auf erhitzen Flächen 
und mahlt das getrocknete Produkt. K. 


Künstliche Gespinstfasern, 
(Patentkiasse 29 a und b). 


Gebrüder Uebel in Plauen i. Vogtl.: Verfahren zur 
ErzeugungkünstlicherFädenausKupferoxydammoniak- 
celluloselösungen. (D. R.-P. 225161 Kl. 29 b, Gr. 3 vom 
25. VI. 1905, Zusatz zu D. R.-P. 154507 vom 20. I. 1901). Nach 
dem Verfahren des Hauptpatentes läßt man konzentrierte Kupfer- 
oxydammoniakcelluloselösungen aus weiten Ocffnungen in eine sehr 
langsam wirkende F ällllüssigkeit austreten und streckt sie hierin zu 
feinen Fäden aus: Dabei empfiehlt es sich, die zur Streckung dienende 
langsam wirkende Fälltlüssigkeit und die zur vollständigen Erstarrung 
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des Fadens erforderliche energisch wirkende Zersetzungsflüssigkeit 
zu schichten, um eine Entfernung der halberstarrten und daher seha 
empfindlichen Fäden aus dem Bade vor ihrer völligen Erstarrung zu 
vermeiden. Nach dem ersten Zusatzpatent 157157 wird das Aus- 
ziehen der Fäden in dem langsam wirkenden Fällungsmittel durch 
das eigene Gewicht der herabsinkenden Fäden bewirkt und durch 
eine starke Strömung der Fällllüssigkeit in der Richtung des Faden- 
austritts unterstützt. Bei beiden Verfahren tritt zuweilen der Uebel- 
stand auf, daß die außserordentlich feinen Fäden aneinander kleben 
und geringen Glanz zeigen. Nach dem zweiten Zusatzpatent 173628 
wird dies dadurch etwas behoben, daß man als Fällbad eine alka- 
lische Flüssigkeit wählt. Vollkommen läßt sich der genannte Uebel- 
stand dadurch beheben und eine offene weiche Kunstseide dadurch 
erzielen, daß die in dem langsam wirkenden Fällmittel erzeugten 
feinen Fäden noch vor dem Absäuern mit konzentrierter Alkalilauge 
nachbehandelt werden. Es werden z. B. die aus konzentrierter Kupfer- 
oxydammoniakcelluloselösung zunächst erzeugten dicken Fäden in 
schwach alkalischen Bädern fein gestreckt, danach durch Natronlauge 
39° B. gezogen und dann entweder sofort beim Aufwickeln oder nach 


einiger Zeit lose im Strang abgesäuert. S. 
Dr. Kari Hofmann in München: Verfahren zur 
Herstellung von Celluloselösungen, die zur Erzeu- 


künstlichen Rosshaars oder 
von Films geeignet sind. (D. R.-P. 227193 Gr. 3 vom 
27. VHI 1909.) Essigsäure löst auch im wasserfreien Zustande Cellu- 
lose nicht merklich auf, während konzentrierte starke Mineralsäuren 
die Cellulose zwar lösen, aber auch bei gewöhnlicher Temperatur 
alsbald soweit abbauen, daß sich brauchbare Fäden aus derartigen 
Lösungen nicht erhalten lassen. Mit Mischungen gleicher Volumina 
konzentrierter Schwefelsäure und Essigsäure erhält man allerdings 


une künstlicher Fäden 
8 g , 


diekflüssige Lösungen, aber auch diese enthalten die Cellulose in 
stark hydrolysierter Form und lassen sich nicht auf Fäden n. dgl. 


verarbeiten. Demgegenüber wurde nun gefunden, daß konzentrierte 
Phosphorsäure in Mischung mit konzentrierter Essigsäure entsprechend 
ihrer im Vergleich zur Schwefelsäure schwächeren Säurenatur die 
Cellulose viel weniger abbaut und doch zu einem zähen Sirup aur- 
löst, aus dem in der üblichen Weise durch Wasser, Laugen, Salz- 
lösungen oder zvch durch Alkohole Fäden, Haare oder Films ge- 
wonnen werden, die nach Glanz, Festigkeit und chemischer Beschaffen- 
heit cen unter dem Namen Glanzstoff und Viskoseseide bekannten 
Produkten ähnlich sind. Acetylierung der Cellulose tritt nicht ein. 
Es werden z. B. 300 ccm konzentrierte Phosphorsäure mit 300 cem 
Eisessig vermischt und die Mischung mit 20—25 g Cellulose bei 
gewöhnlicher Temperatur so lange verrührt, bis eine viskose Masse 
entstanden ist. Diese läßt sich durch Auspressen aus kapillaren 
OÖeffnungen oder engen Schlitzen in die gewünschte Form bringen 
und durch wässerige oder alkoholische Flüssigkeiten koaguliereu. 
Zur Erhöhung der Festigkeit und des Glanzes werden Fällen, Waschen 
und Trocknen unter Spannung vorgenommen. S. 


Färben von Kunststoffen, 
Patentklasse 8 m) 

Fürst Guido Donnersmarcksche Kunstseiden- 
und Acetatwerke in Sydowsaue: Verfahren zum Färben 
von Gebilden wie Fäden, Ueberzügen, Platten, Blöcken 
usw. aus Cellulosefettsäureestern. (D. R.-P. 228867 Gr.i 
vom 15. II. 1907). Das Färben von Fäden, Platten usw. aus Cellu- 
losetettsäureestern bietet wegen des gegen Wasser abstoßenden Ver- 
haltens des Materials erhebliche Schwierigkeiten, so daß die Verwertung 
von derartigen Fabrikaten in vieler Hinsicht beschränkt ist. Auch 
die Anwendung alkoholischer oder acetonhaltiger Farbstotffllotten ist 
wegen der leichten Flüchtigkeit und der Feuergefährlichkeit des Lö- 
sungsmittels nicht unbedenklich, während andererseits wieder ein essig- 
saures Farbbad den Nachteil besitzt, ätzend zu wirken und substantive 
Farbstoffe auszuschließen. Zudem müssen bei diesem Verfahren die 
Farbstotflösungsmittel auch ziemlich hohe Konzentration haben, was 
bei der wirtschaftlichen Bewertung des Verfahrens natürlich auch in 
Frage kommt. Insonderheit verhalten sich auch Cellulosefettsäureester 
wie die Acetylcellulose nicht indifferent gegen Essigsäure, sondern 
zeigen Neigung zum Schrumpfen. Es wurde nun beobachtet, daß. 
wenn man der zur Verwendung kommenden Cellulosefettsäureester- 
lösung bezw. dem zur Herstellung celluloidartiger Körper notwendigen 
Erweichungsmittel der Cellulosefettsäureester Acetin oder ähnliche 
Substanzen beimischt, die daraus hergestellten Fäden. Platten, Blöcke 
oder sonstigen Gebilde sich bequem und leicht in wäßriger Lösung 
färben lassen, wobei die Temperatur der Farbstofflösung belicbig 
veränderlich ist. Je nach der Menge des zugesetzten Acetins ist es 
möglich, verschiedene Nuancen zu erhalten, Ferner wurde gefunden, 
daß auch ohne vorherigen Acetinzusatz hergestellte, geformte Cellu- 
losefettsäureester sich ohne Schrumpfung oder ohne starke Erweichung, 
wie es bei den bisher bekannten Methoden teilweise der Fall ist, in 
einer accetinhaltigen, wäßrigen Lösung gut färben lassen, wobei die 
Nuancierung durch den Acetingehalt der Farbstofflösung beeinflußt 
wird. Die Ausführung des Verfahrens ist außerordentlich bequem. 
Man fügt beispielsweise einer Celluloseacetatlösung Acetin bei und 
läst die betreffende Lösung entweder zu einer Folie verdunsten oder 
stellt mit ihrer Hilfe nach den bekannten Methoden künstliche Fäden 
dar. Nach dem Verdunsten des Lösungsmittels färbt man dann in 
gewöhnlicher Weise in der Kälte oder Wärme mit wäßriger Farbstoff- 
lösung, welche je nach der Menge des beigefügten Acetins eine mehr 
oder weniger satte Nuance erzeugt. In den Fällen, wo sich das Er- 
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weichungs- bezw. Lösungsmittel in keiner Weise mit Acetin mischen 
läßt, kann man einen Lösungsüberträger wählen. Will man mehr- 
farbige Gespinste usw. herstellen, so verwebt man z. B. Fäden, die 
mit und ohne Acetinzusatz hergestellt sind und färbt dann in wäßriger 
Lösung. An Stelle von Acetın können als ähnlich wirkende Körper 
auch die wasserlöslichen Ester des Glycerins oder Glykols, ihrer Derivate 
und Homologen mit organischen Säuren benutzt werden. S. 


Plastische Massen( Celluloid, Kautschuk, Gutapereha etc.) 
(Patentklasse 39 a und 39 b). 


D. R.-Patent Nr. 223942 
Wirth in Nürnberg. Verfahren zur Herstellung von 
Hochglanzgelatineperlen mit und ohne Facetten. Ge- 
mäß der Erfindung werden die Perlen zunächst in bekannter Weise 
aus frischen, also noch weichen Gelatinefolien ausgestanzt; aber nicht 
in eckiger, sondern in runder Form, weil die Perlenform und der 
Hochglanz nachher angepreßt werden und die vorläufige runde Form 
für die nachherige Pressung vorteilhafter ist, da sie sich fehlerloser 
stanzen un leichter in die Formen einlegen läßt. Die runden Perlen 
werden auf Nadeln aufgereiht und in mit fein polierten Profilrillen 
ausgestatteten, zweckmäßig angeheizten Preßformen gepreßt. Hat 
die Masse der Gelatinefolien von vornherein einen Zusatz von z. B. 
Formol erhalten, der ein Zusammenkleben der Perlen beim Pressen 
verhindert, dann ist eine weitere Behandlung der Folien vor dem Aus- 
stanzen nicht erforderlich. Andernfalls müssen die Folien vor dem 
Ausstanzen beiderseitig mit einem die Gelatine unlöslich machenden 
Anstrich (z. B. Formalin) versehen werden, der die Oberfläche der 
Folien außerdem so weit aufweicht, daß ein leichtes und scharfes 
Ausstanzen der Perlen möglich ist. K. 


D. R. -Patent No. 226159 vom 4 7. 09. Fried- 
rich Geffers in Erfurt. Vorrichtung zur Herstellung 
von durchbrochenen Gebrauchs-Gegenständen (Haar- 
spangen, Haarpfeilen, Kämmen o. dgl.) aus Zelluloid 
oder zelluloidähnlicher Masse. Patentiert im Deutschen 
Reiche vom 4. Juli 1909 ab. Die Erfindung besteht darin, daß eine 
die Patrize tragende Walze sich auf der die Matrize enthaltenden 

Form abwälzt, wobei 
ausdem zwischen Walze 
und Form gebrachten 
Zelluloidstreifen der Ge- 
genstand ausgeprägt 
wird, der durch ein sich 
in der Ebene des fort- 
bewegten Zelluloidstrei- 
fens befindliches Messer 
in an sich bekannter 
Weise von dem Zellu- 
loidstreifen abgetrennt 
wird. Soll ein beliebiger 

durchbrochener Ge- 
brauchsgegenstand, z. 
B. eine Haarspange aus Zelluloid oder zelluloidähnlichre Masse hetge- 
stellt werden, so wird ein Streifen 19 auf die Matrize 12 gebracht. 
Durch Drehen der Welle 6 in Pfeilrichtung I wird die die Matrize 12 
tragende Platte oder Walze 9 mittels des auf der Welle 6 fest auf- 
gekeilten Zahnrades 8 und der mit der Platte oder Walze 9 ver- 
bundenen Zahnstange oder Zahnrades 10 unter die Walze 4 geführt 
und nach rechts fortbewegt. Hierbei wird der Gebrauchsgdgenstand, 
in diesem Falle die Haarspange, mittels der Matrize 12 aus dem Zellu- 
loidstreifen, aber noch mit demselben zusammenhängend, geprägt, 
welch letzterer gegen das Messer 16 geführt wird, wobei dieses den 
in die Matrize 12 eingepreßten Teil 20 des Zelluloidstreifens 19 bei 
seiner weiteren Fortbewegung in Richtung des Pfeiles II dicht an der 
Unterfläche des Zelluloidstreifens 19 von diesem der Länge nach 
abschneidet. Das Werkstück, die Haarspange, bleibt hierbei in der 
Matrize 12 liegen. Der bereits verwendete Zelluloidstreifen 19 er- 
scheint über dem Messerhalter 15, von wo er zur Weiterverarbeitung 
verwendet wird. K 


D. R.-Patent Nr. 228381 vom 14. Dezember 1909. 
Friedrich Mostert in Rott bei Nächstebreck i W. 
Form zum Aufpressen von Celluloidkappen auf Schuh- 
agraffen (Haken, Oesen). Die Gravierungen von Ober- und 
Unterplatte sind so angeordnet, daß die Längsachsen der eingelegten 


Agraffen d mit der Oberfläche der Platten parallel laufen. In die 
Gravierungen der Unterplatte a sind 
ó æ 8 die die Agraffen während des Um- 
ri. y 
DE haltenden Messer b so eingesetzt, 
WIE daß sie senkrecht zur Plattenober- 
fläche stehen. Die Agraffen werden 
über die Messer gehakt und dann die Celluloidstreifen c zwischen die 
Köpfe gelegt, worauf die Oberplatte fest auf die Unterplatte gepreßt 
wird. Beim Pressen wird der Celluloidstreifen c nach rechts und 
hierdurch bilden sich die Celluloidkappen an den gewünschten Teilen 
der Agraffen. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43386 vom 1. 3. 1910. 


8 x 
L Am), SID pressens der Celluloidkappen fest- 
UHR. 
er mit den Einbiegungen ihrer Köpfe 
links in die noch freien Räume der Gravierungen gequetscht, und 
Firma Walter Weidenmüller & Beer. Vorrichtung mit 
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aufblasbarer Form zur Herstellung von Hohlkörpern 
aus Gelatine. Der Formenhalter besteht aus zwei ineinander- 
gefügten Metallröhrchen 1 und 2, von denen Rohr 1 in seinem Innern 
ein luftdicht schließendes Kegelventil 3 birgt, das durch 
eine Schraubenfeder 4 an seinen Sitz angedrückt wird. 
Am oberen Ende des Metallröhrchens 1 wird die be- 
kannte Form 20 aus dehnbarem Stoff befestigt, indem 
sie durch ein Flanschenröhrchen 5 gezogen wird, welches 
durch die auf den Formenhalter aufgeschraubte Ueber- 
wurfmutter 6 an das obere Röhrchen | angepreßt wird. 
Durch Einführung gepreßter Luft wird die Blase 20 in 
eine mehr oder weniger starre Form gebracht und muß 
in diesem Zustande beharren, da durch den an den N 
Sitz gedrückten Kegel des Ventils der eingepreßten Luft „+ 
der Rückweg versperrt wird. Die Entleerung der Blase 
erreicht man durch Herunterdrücken des oberen Metall- 


N F: 
MEI. 


sad‘ 
zo... 


YA a 
röhrchens, wobei durch das Zusammendrücken der | 
Schraubenfeder der Ventilkegel abgehoben und der ein- Ak 
gepreßten Luft der Austritt gestattet wird. K. 

D. R.-Patent Nr. 224040 vom 12. 10. 07. Rüt- 


gerswerke-Akt.-Ges. in Berlin. Verfahren zur Herstel- 
lung elastisch-plastischer Massen ausverdickten Oelen. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daß man den erhitzten 
Oelmassen gegen Ende ihrer durch Oxydation und Schwefelung in 
üblicher Weise bereiteten Verdickung (Faktisherstellung) Naphthalin 
einverleibt. Sache des Ausprobierens ist es, wieviel Naphthalin von 
gewöhnlicher Lufttemperatur man jeweils zur heißen Oelmasse zuzu- 
setzen hat, um die Reaktion zu mäßigen oder zum Stillstand zu 
bringen, wodurch man ein Produkt erzielt, das beim Wiedererhitzen 
fast ohne jede Zersetzung wieder schmilzt und im Gegensatz zu den 
bekannten Faktissorten beim Erkalten wieder erstarrt. 


D. R.-Patent Nr. 225134 vom 19. 2. 04 (Zusatz zum 
D. R.-Patent Nr. 186388 vom 10. 6. 03.) Louis Collar- 
don in Leipzig. Verfahren zur Herstellung einer für 
BuchdruckklischeesundandereZweckedienendenMasse. 
In der Patentschrift 186388 ist ein Verfahren zur Herstellung 
plastischer Massen aus Kasein beschrieben, welches darin besteht, 
daß trockenes Kasein nach Befeuchten mit einem Lösungsmittel im 
ungelösten Zustand in seiner ganzen Masse mit Härtungsmitteln ver- 
setzt unter Druck und Wärme gebracht wird. Während bei den 
früheren Darstellungsverfahren für plastische Massen aus Kasein eine 
vorherige Lösung des Kaseins erfolgte, wodurch eine langwierige 
Trocknung notwendig wurde, findet bei dem Verfahren des Patentes 
186 388 keine vorherige Lösung, sondern nur eine Quellung des Kaseins 
statt. Es war aber nicht möglich, auch bei dem angeführten Ver- 
fahren vollkommen auf die Anwendung von wäßrigen Lösungen oder 
dgl. zu verzichten. Dadurch enthielt die hergestellte Masse immer 
noch einen mehr oder weniger hohen Prozentsatz von Wasser, der 
zu einer zu langen Trocknungsdauer führt, denn es ist bekannt, daß 
Kolloide sehr schwer von Wasser zu befreien sind. Die vorliegende 
Verbesserung des Verfahrens besteht in der Vermeidung der Be- 
nutzung von Wasser oder wäßrigen Lösungen als Quellungsmittel des 
Kaseins. Statt Wasser werden organische Substanzen benutzt, die 
geeignet sind, das Kasein entweder zu lösen oder zu quellen, und 
wie Methyl-, Aethyl-, Amylalkohol, eine alkoholische oder, wie Pheneol, 
Naphthole, Benzoesäure, Phenolsulfosäure, Weinsäure, eine sauer wir- 
kende Hydroxylgruppe enthalten, oder alkalisch, wie Pyridin, Anilin, 
reagieren. Dem Kasein können die üblichen Füllmittel in bekannter 
Weise zugesetzt werden, z. Schwerspat, Kaolin, Zinkoxyd. Auch or- 
ganische Füllmittel, wie Schellack, Kolophonium, lassen sich der 
Kaseinmasse leicht beimischen. Das Verfahren wird z. B. wie folgt 
ausgeführt: Ein Gemisch von 100 Teilen Kasein mit 10 Teilen Gerb- 
säure wird befeuchtet mit 5 Teilen Phenol und mit 15 Teilen Aethyl- 


‚alkohol oder mit 20 Teilen Aethylalkohol und mit 5 Teilen Benzoe- 
säure oder mit 10 Teilen Amylalkohol und mit 1 bis 2 Teilen Anilin. 


K. 


D. R.-Patent Nr. 225229 vom 29. 3. 07. Francis 
William Passmore in London. Verfahren zum Regene- 
rieren von Kautschukabfällen und zur Gewinnung von 
reinem Kautschuk aus Rohkautschuk. Gemäß dem neuen 
Verfahren wird das Ausgangsmaterial in Cineol oder größere Mengen 
von Cineol enthalenden Oelen aufgelöst und die Trennung des Kaut- 
schuks vom Lösungsmittel durch Fällung oder durch Destillation 
mit Wasserdampf bewirkt. Vorteilhaft setzt man hierbei der Cineol- 
lösung Benzol oder ein anderes flüchtiges Verdünnungsmittels zu, wo- 
durch die Abscheidung der ungelösten Stoffe erleichtert wird, wobei 
das Verdünnungsmittel zweckmäßig vor der Trennung des Kaut- 
schuks von der Cineollösung durch Destillation entfernt wird. Die 
Verwendung des Cineols (Eukalyptols) als Lösungmittel liefert gleich 
gute Resultate, wie diejenige des Terpineols oder der diesem 
analogen Sauerstoffderivate und ist man in der Lage, mit Hilfe des 
Cineols möglichst konzentrierte Kautschuklösungen bei verhältnis- 
mäßig niederen Temperaturen herzustellen, wobei die charakterisit- 
schen Eigenschaften des Kautschuks unbeeinflußt bleiben und die im 
Cineol unlöslichen Verunrenigungen des Kautschuks (Mineralstoffe, 
Rückstände usw.) durch Filtrieren oder dgl. entfernt werden können. 


K. 
D. R.-Patent Nr. 226032,vom 20. 11. 08. Karl Mann 
und Paul Burmeister in Berlin Verfahren zur He- 
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stellung eines Kautschukersatzes. Das als Ausgangsprodukt 
dienende rohe Knorpelmoos wird sorgfältig verlesen und dadurch von 
Fremdkörpern gereinigt, um alsdann in lauwarmem Wasser erweicht 
und in den Damptkochtopf gebracht zu werden, in dem es unter 
beständigem Umrühren zu einer Gallerte eingedickt wird. Von der 
so erhaltenen Gallerte werden 450 Gewichtsteile, enthaltend 14,31 
Gewichtsteile des besten Kolloidstoffs, durch ein feines Haarsicb oder 
ein Tuch filtriert und abgekühlt. Die erkaltete Gallerte wird mit 
150 Gewichtsteilen Schlemmkreide bezw. Kalk innig vermengt und 
abermals in dem Dampfkochtopf erwärmt, wobei eine allzu hohe 
Temperatur vermieden werden muß, da sonst leicht feine Blasen ent- 
stehen, Nach Zusatz von 90 Teilen sehr dickflüssigem weißen Sirup 
und der gleichen Gewichtsmenge Glycerin wird die Masse noch einmal 
in dem Dampfkochtopf mäßig erwärmt. Zum Schluß kann dem fertigen 
Kunstgummi durch Zusatz von Anilinschwarz, Ocker o. dgl. die ge- 
wünschte Farbe gegeben werden. Da der nach obigem Verfahrn 
hergestellte Kunstgummi nicht geknetet werden kann, so muß er in 
dickflüssigem Zustande in die betreffenden Formen eingepreßt werden. 
Das Gußstück wird an der Luft getrocknet und ist nach einigen Tagen 
gebrauchsfertig. Die Masse kann stets von neuem eingeschmolzen 
werden, so daß auch alte abgenutzte Stücke niemals ihren Material- 
wert verlieren. K. 
D. R.-Patent Nr. 227344 vom 20. 12. 08. Georg 
Heinrich Friedrich Pape in Hemelingenb.Bremen. Ver- 
fahren zur Herstellung eines zuindustriellenZwecken 
geeigneten Rohmaterials aus Hochmoortorf. Hochmoor- 
torf (Torfmehl, Torfstreu u. dgl.) wird mit Pulver von Asbest oder 
asbestähnlichen Substanzen (Asbestine, Speckstein usw.) innig durch- 
gearbeitet. Das fertige Rohprodukt (eine Art Torfwolle) eignet sich 
eventuell unter Benutzung von beliebigen Zusatzstoffen besonders zur 
Herstellung von Isoliermaterialien, zu Packungs- und Verpackungs- 
zwecken, zu fußwarmen (also wieder isolierenden) Bodenbelegen, 
ufgenlosen und isolierenden Anstrichen. K. 


Redhtsitreite. 


Die belgische Kunstseidenfabrik Tubize hat, wie die Chemn. 
Allg. Ztg. mitteilt, gegen die Chemnitzer Kunstseidenfirma Heinrich 
Wagner Klage erhoben auf Grund des Gesetzes gegen den un- 
lauteren Wettbewerb, weil letztere in einer Bekanntmachung be- 
hauptet hat, die Kunstseidenfabrik Obourg habe auf der Brüsseler 
Weltausstellung die höchste, über dem Grand Prix rangierende Aus- 
zeichnung erhalten, indem im Hinblick auf ihre Ausstellung ihr 
Direktor M. Henis zum Mitglied der Jury (Membre du Jury) 
ernannt und damit ihre Ausstellungs-Objekte außer Wettbewerb (hors 
concours) gestellt worden seien. Die Klägerin bezeichnet diese Be- 
hauptung als unwahr und zur Irreführung des Konsums geeignet. 
Sie vertritt die Anschauung, daß die Ernennung zum Preisrichter 
eine Auszeichnung nur für die zum Preisrichter ernannte Person, 
nicht auch eine Auszeichnung für deren Ausstellungs-Objekte be- 
deute, und deshalb diese Auszeichnung unter die auf der Brüsseler 
Weltausstellung zuerkannten Auszeichnungen, wie Grand Prix, me- 
daille d’or, diplom d’honeur usw. nicht zu rangieren sei. Wagner 
vertritt die Meinung, daß es die höchste Auszeichnung darstelle, 
wenn ein Aussteller zum Richter über andere Aussteller ernannt 
werde, und daß diese Auffassung von der gesamten Handelswelt, so- 
weit sie sich an Ausstellungen beteilige, geteilt werden, wenn auch 
der Preisrichtercharakter und die hors concours-Stellung mit keinerlei 
Medaille oder Diplom verknüpft sei. Tubize stützt sich auf das 
geschriebene Reglement, wonach die Jury — also die Personen, deren 
Fabrikate „hors concours“ sind — als Preise nur verleihen könne: 
Grand Prix, medaille d’or, diplome d’honneur usw. Demgegenüber 
führt die beklagte Firma das offizielle „Verzeichnis der zuerkannten 
Auszeichnungen“ ins Feld, welches über den mit Preisen bedachten 
Firmen die Namen derjenigen Häuser aufführt, welche „hors concours“ 
sind, und beruft sich auf zahlreiche deutsche hors concours gestellte 
Aussteller, die einmütig die Auffassung vertreten, daß die Ernennung 
des Chefs einer Firma und ihre damit erfolgte Stellung außer Wett- 
bewerb für das betreffende Haus die höchste Auszeichnung bedeutet. 


Wirtichaftlidie Rundithau. 


Deutschlands auswärtiger Handel mit Kunststoffen. In 
den nachstehenden Uebersichten haben wir nach der amtlichen 
deutschen Handelsstatistik für eine Reihe von Kunststoffen die- be- 
jenigen Mengen zusammengestellt, die Deutschland aus dem Auslande 
bezogen hat, sowie diejenigen, die von Deutschland nach dem Aus- 
lande abgesetzt worden sind. Neben den Gesamtmengen haben wir 
die hauptsächlichsten Herkunftsländer beziehungsweise Bestimmungs- 
länder mit namhaft gemacht. Berücksichtigung konnten natürlich nur 
solche Kunststoffe finden, die von der amtlichen deutschen Handels- 
statistik für sich besonders in einer statistischen Nummer zur Nach- 
weisung gelangen. Solche statistischen Nummern, die mit Kunststoffen 
zusammen noch andere Erzeugnisse aufführen, mußten unberücksich- 
tigt bleiben, da dieselben über den Anteil von Kunststoffen am deut- 
schen Außenhandel keinen Aufschluß zu geben imstande sind. 

Die Einreihung der einzelnen Erzeugnisse unter bestimmte sta- 
tistische Nummern wird durch das Statistische Warenverzeichnis be- 
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Nr. Í 
wirkt. Dieses führt in fortlaufender Nummernfolge und in der Reihen- 
folge der Abschnitte und Nummern (Tarifstellen) des Zolltarifes die 
Waren einzeln oder in Gruppen auf. Die statistischen Nummern 
stimmen teils vollständig mit den Zolltarifnummern überein, teils 
stellen sie Unterabteilungen derselben dar, die durch Beifügung von 
Buchstaben oder von Buchstaben und Ziffern besonders ersichtlich 
gemacht sind. 

Zur richtigen Anwendung des Statistischen Warenverzeichnisses 
dient das vom Kaiserlichen Statistischen Amte herausgegebene „Alpha- 
betische Verzeichnis zum Statistischen Warenverzeichnisse“, das die 
einzelnen Waren nach ihren handelsüblichen oder sonst sprachge- 
bräuchlichen Benennungen in alphabetischer Ordnung aufführt und 
bei jeder derselben die Nummer des Statistischen Warenverzeichnisses 
sowie alles sonst für eine richtige statistische Anmeldung und An- 
schreibung Erforderliche angibt. Sofern eine Ware in diesem Ver- 
zeichnisse nicht genannt ist, ist sie mit ihrer handelsüblichen oder 
sonst sprachgebräuchlichen Benennung anzumelden. Läßt sich hieraus 
die statistische Nummer noch nicht bestimmen, so ist außerdem der 
Stoff, aus dem die Ware hergestellt ist, die Art der Verarbeitung und 
der Verwendungszweck anzugeben. 

Den Maßstab für die Anschreibung für die Handelsstatistik bildet 
das Gewicht in ganzen Kilogramm, soweit nicht für einzelne Waren 
ausdrücklich andere Maßstäbe anstatt des Gewichtes oder neben dem 
Gewichte angegeben sind. Für eine ganze Reihe von Waren ist neben 
der Menge noch der Wert anzumelden. Bei den nach Gewicht an- 
zumeldenden verpackten Waren ist das Reingewicht anzugeben. Wenn 
in den einzelnen Packstücken nur eine Warengattung enthalten ist, 
genügt die Angabe des Rohgewichtes und der Verpackungsart. 

Die statistischen Nummern gelten, soweit nicht etwas anderes 
ausdrücklich angegeben ist, gleichmäßig für die Einfuhr und die 
Ausfuhr. 

Wir haben den nachstehenden Betrachtungen die drei Jahre 1907 
bis 1909 zugrunde gelegt. Die Gewichtsmengen sind überall in Doppel- 
zentner netto zu verstehen. Denselben sind die zugehörigen Wert- 
ziffern beigegeben worden, die ohne Ausnahme in 1000 Mark ange- 
geben sind. Die Angabe 100 bei den Werten bedeutet demgemäß 


‘100000 Mark. Ein Strich zeigt an, daß eine Einfuhr oder Ausfuhr 


überhaupt nicht stattgefunden hat. 


Künstliche Seide, 


Statistische Nummer 394a. Künstliche Seide, unge- 
zwirnt oder einmal gezwirnt, ungefärbt. 
| 
Maß- 5 
Er | 1909 | [908 | 190; 


-LLLA a 


| 14 443| 12 928 


Einfuhr im ganzen. . . | Dz. 7 969 
| Wert | 21 665| 20 685| 11 954 
Davon aus: 
Belgien . . 2. 2 2 2 nn ne. Dz. | 8239, 5879| 3717 
i Wert 112359| 9406) 553,6 
Italien Dz. 505 494 52 
Wert 758 790 78 
Österreich-Ungarn . . . Dz. | 2692| 3397| 188S 
Wert | 4038) 5435| 2832 
Schweiz . Dz. 1 708) 2206| 1323 
. | Wert | 2562| 3530| 1985 
Frankreich . . a 2 2 2 2 2 2 0. | Dz. 776 801 950 
: Wert 1164| 1282| 1425 
Großbritannien . . 2 2 222020... || Dz. 492 141 36 
Wert 738 226 54 
Ausfuhr im ganzen . . Dz. | 5374; 3690| 4013 
Wert | 7411! 5904! 6020 
Davon nach: A | 
Belgien | ' Dz. 218 5/ 126 
Wert 301 91 189 
Italien . . 2 2 2 2. I Dz. 332 118 12 
Wert 458 189 18 
Österreich-Ungarn . . . Dz. 710) 824| 594 
. Wert 979| 1318 891 
Rußland in Europa. . . 2.2... Dz 16 9 8 
Wert 22 14 12 
Schweiz. . . 2 2.2. Dz. 548 314 222 
Wert 756 502 333 
Großbritannien . . . . Dz. 255 82 252 
Wert 352 131 378 
Britisch Indien . . .. pz. 16 _ — 
| Wert 22 — — 
Japan. u 5 oeo 2: 0 % Dz. 435 65 27. 
Wert 600 104 116 
Argentinien . . . . Dz. — 8 — 
Wert — 13 — 
Brasilien . . . 2.0. Dz 11 5 Ben 
Wert 15 8 _ 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz 2792) 2173| 2700 
Wert | 3850| 3477| 4050 
Mexiko . s ea’ 2. 8-0 DE 8 3 — 
ı Wert 11 5 — 
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Hauptbezugsländer waren Belgien, Oesterreich-Ungarn und die 
Schweiz. Für die Ausfuhr kommt als das bedeutendste Absatzland 
die Vereinigten Staaten von Amerika in Frage. 

Seit dem 1. Mai 1909 ist für künstliche Seide in der Ausfuhr 
die Wertanmeldung vorgeschrieben. Es kommen hierbei die statisti- 
schen Nummern 394a, 394b und 395 in Frage. Aus den Wertan- 
meldungen ergeben sich in der Ausfuhr bei den einzelnen statistischen 
Nummern für das Jahr 1909 die folgenden Durchschnittswerte für 
einen Doppelzentner in Mark: 


Statistische 

Nummer Mark 

394a. Künstliche Seide (Glanzstoff), ungezwirnt oder ein- 
mal gezwirnt, ungefärbt 1379 

394b. Künstliche Seide (Glanzstoff), ungezwirnt oder ein- 
mal gezwirnt, gefärbt (auch weiß gefärbt) 1674 

395. Künstliche Seide (Glanzstoff), zweimal gezwirnt, un- 
gefärbt oder gefärbt a 1902 


Im Jahre 1909 wurden bei der statistischen Nummer 394 a (künst- 
liche Seide, ungezwirnt oder einmal gezwirnt, ungefärbt) für Rech- 
nung eines ÄAusländers 11 Doppelzentner im Werte von 17000 Mark 
zur Veredelung eingeführt. Die Ware sollte in Deutschland gefärbt 
werden. An künstlicher Seide, ungezwirnt oder einmal gezwirnt, ge- 
färbt — statistische Nummer 394b -— wurden im Jahre 1909 für 
Rechnung eines Ausländers 8 Doppelzentner im Werte von 14000 Mark 
im Wege des Veredelungsverkehrs ausgeführt. 


Statistische Nummer 394b. Künstliche Seide, ungezwirnt 
oder einmal gezwirnt, gefärbt (auch weiß gefärbt). 


Maß- 2 > 
stab | 1909 | 1908 | 190; 
| | 
Einfuhr im ganzen. . . . 2.2.2... Dz. 85 721 103 
| Wert | 145 | 130 | 175 
Davon aus: | 
Belgien | Dz. 17 9 5 
Wert 29 16 100 
Italien . 2 2 2 2 2 2 nn nn. Dz. 2 6 en 
Wert 3 11 — 
Oesterreich-Ungarn . . . 2.22 a l Da. 11 33 ‘5 
| Wert 19 59 8 
Sehweiz. . 22 2 a a aa a a] Dz. | 30| 13| 30 
[Wert] af 23| 51 
Frankreich . i Dz. 22 6 8 
| Wert 38 l1 l4 
Großbritannien o Dz. 3 2 — 
Wert 5 4 _ 
Ausfuhr im ganzen . L Dz. | 1670 1269 1 
l Wert | 2790| 2284 81 
Davon nach: ° ! 
Belgien 0 Dz. 22 12 12 
| Wert 37 22, W 
Italien . oo oo nn 2.2... | Dz 33 13! 2 
| Wert 55 23 3 
Oesterreich-Ungarn . . . . 2.2.2..." Dz 120 14 7 
: Wert 201 25 12 
Rußland in Europa. _ Dz. 26 19 12 
| Wert 4 34 20 
Schweiz . | Dz. 137| 911 93 
Wert 229 164 158 
Dänemark . . . aaa’ aaa a Dz 78 63 5 
| Wert 131 113 
Schweden ‚ Dz. 20 9 — 
Wert 33 16' —- 
Großbritannien Dz. y r 33 
Wert 15 13 50 
Portugal Dz. 29 20' 4 
Wert 49 4, fi 
Britisch Indien Dz. = 6 _ 
Wert 11 - - 
Japan. Dz. 6, 2 i2 
Wert 112 3 10 
Brasilien Dz. 5 6' 11 
Wert 8 11; 19 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz 1 098 995: 1021 
Wert | 1838| 1791! 1736 
Mexiko . Dz. 6 — — 
Wert DE == «ee 


Die Einfuhr ist nicht bedeutend. Hauptbezugsländer sind die 
Schweiz und Frankreich. Der größte Teil der Ausfuhr geht nach 
den Vereinigten Staaten von Amerika. 

Ungefärbte künstliche Seide der statistischen Nummer 394a 
bewertet die deutsche Handelsstatistik in der Finfuhr für das Jahr 
1909 mit 1500 Mark für einen Doppelzentner. Für gefärbte Seide 
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der statistischen Nummer 394b ist in demselben Jahre in der Einfuhr 
ein Wert von 1700 Mark für den Doppelzentner eingesetzt worden. 
Für Farblohn sind demgemäß 200 Mark für einen Doppelzentner als 
angemessen erachtet worden. 

Statistische Nummer 395. Künstliche Seide, zweimal 
gezwirnt, ungefärbt oder gefärbt. 


Maß- 
stab 


1909 | 1908 | 1907 


Einfuhr im ganzen . 


Davon aus: 
Frankreich . 


Schweiz . 


Ausfuhr inı ganzen. 


Davon nach: 


Italien Z. 
Wert — 38 -~ 
Österreich-Ungarn Dz. 39 43 24 
Wert 74 77 41 
Rußland in Europa. pz. 17 5 7 
Wert 32 9 12 
Schweiz . Dz. — 36 4 
Wert — 65 7 
Großbritannien Dz. 9 24 45 
Wert 17 43 i 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz. 4 15 ‚0 
Wert -8 27 119 


Die Einfuhr ist nur ganz unbedeutend. Leider geht die Ausfuhr 
von Jahr zu Jahr mehr zurück. Im letzten Jahre ging die Hälfte der 
Ausfuhr nach Oesterreich-Ungarn. 

Der deutsche Zolltarif vom 25. Dezember 1902 sieht für künst- 
liche Seide die folgenden Zollsätze vor: 


Tarif- Zollsatz für 
nummer I Dz. in Mark 
394/5. Künstliche Seide: 
394.  ungezwirnt oder einmal gezwirnt: 
ungefärbt . Be 30 
gefärbt (auch weiß gefärbt) 60 
395. zweimal gezwirnt. ungefärbt oder gefärbt 90 


Die dem deutschen Reichstage von seiten der Regierung seiner 
Zeit vorgelegte Begründung zu dem Entwurf eines Zolltarifgesetzes 
führte zu diesen beiden Tarifnummern folgendes aus: 

„Die Schaffung besonderer Tarifstellen für künstliche Seide ist 
erfolgt im Hinblick auf die in Deutschland im Entstehen begriffene 
Herstellung solcher Seide und entspricht einem dringenden Wunsche 
der Unternehmer, die eines höheren als des bestehenden Zollschutzes 
wenigstens vorerst nicht entbehren zu können erklärten. Künstliche 
Seide aus Cellulose wird gegenwärtig wie Florettseide behandelt: sie 
ist also in ungezwirntem oder gezwirntem Zustande ungefärbt zoll- 
frei, gefärbt mit 36 Mark für einen Doppelzentner zollpflichtig. Tat- 
sächlich dürfte der größte Teil zollfrei eingehen, da die Kunstseide 
in ungefärbtem Zustande bezogen zu werden pflegt.. Das Färben er- 
folgt erst in Deutschland, besonders in Barnıen. 

Gegen die Verzollung von Kunstseide in einem den gegenwär- 
tigen Zustand überschreitenden Maße haben Vertreter der Nähseiden- 
zwirnerei, der Posamentenfabrikation und der Seidenweberei Einspruch 
erhoben. Es sprachen aber überwiegende Gründe dafür, der heimi- 
schen Fabrikation von künstlicher Seide wenigstens einen mäßigen 
Zollschutz zu gewähren. Im Entwurf ist deshalb für ungefärbte, un- 
gezwirnte oder einmal gezwirnte künstliche Seide der Satz von 
50 Mark vorgesehen, der erheblich hinter den Wünschen der Betei- 
ligten zurückbleibt. Dieser Zoll dürfte etwa 2 Prozent des Verkaufs- 
wertes betragen, der von sachverständiger Seite mit 20 bis 28 Mark 
für ein Kilogramm angegeben worden ist. Die Herstellungskosten 
sollen sich auf etwa 15 Mark für ein Kilogramm belaufen. Die Sätze 
von 100 Mark für gefärbte ungezwirnte oder einmal gezwirnte und 
von 200 Mark für zweimal gezwirnte künstliche Seide sind bedingt 
durch die Kosten des Färbens und Zwirnens und entsprechen dem 
höheren Werte dieser Arten von künstlicher Seide.“ 

Diese Ausführungen der Regierung sind insofern von großen 
Interesse, als sie die Stellungnahme derselben hinsichtlich der Höhe 
der einzelnen Zollsätze erkennen lassen, woraus Schlüsse zu ziehen 
sind, die für eventuelle spätere Anträge auf Aenderung der Zollsätze 
nicht ohne Bedeutung sind. 

Hieraus geht hervor, daß für künstliche Seide von seiten der 
Regierung in die Vorlage seiner Zeit bedeutend höhere Zollsätze ein- 
gesetzt worden sind, als später in den endgültigen Tarif Aufnahme 
fanden. Welchen Abänderungen die Zollsätze für künstliche Seide 
bei der Beratung des Zolltarifentwurfes im Reichstage unterworfen 
worden sind, ist aus der nachstehenden Aufstellung ersichtlich: 


DD 
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pæ 1 I be — € 
z v28 Jav 87355 
= vlnr En u NE = N?O 
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= i SIESEEITSSE nIER 
=. S |g 8153 5224 
2 r- |2 _ ertjso Zn. 
= | 32 JEM 21558 
Er an, Se - Sr ze le 
Zollsatz in Mark 
Künstliche Seide: für 1 Doppelzentner 
394. | ungezwirnt oder einmal gezwirnt: | | 
ungefärbt . E Sa b 50 20 30 30 
gefärbt (auch weiß gefärbt) 100 40 60 60 
395. [zweimal gezwirnt, ungefärbt oder 
gefärbt 2... 00.000.200 60 90 90 


Da die Tarifnummern 394 und 395 des deutschen Zolltarifs vom 
25. Dezember 1902 im Laufe der Jahre Abänderungen nicht erfahren 
haben. sind die oben genannten Zollsätze von 30, 60 und 90 Mark 
für künstliche Seide heute noch in Geltung. (Fortsetzung folgt.) 

Neugründungen von Kunstseidenfabriken in Rußıand. 
Mit einem Aktienkapital von 4 Mill. Franes wurde unweit Sochaezew 
im Gouvernement Warschau eine neue Kunstseidenfabrik gegründet. 
Die Hälfte des Kapitals ist von belgischen Interessenten aufgebracht 
worden, während der Rest von inländischen Kapitalisten in Warschau 
gezeichnet worden sein soll. Ferner ist von dem Maschinenfabrikanten 
Otto Goldammer in Lodz unter der Firma Goldammer & Eck 
eine Kunstseidenfabrik gegründet worden. Außerdem planen be- 
kanntere größere Lodzer Baumwollindustrielle und zwar Kommerzien- 
rat E. Herbst, Siegmund Richter, Emil Eisert und andere die 
Errichtung einer großen Kunstseidenfabrik, welche Kunstseide nach 
einem neuen System herstellen soll. Ob das letztere Projekt zur 
Durchführung gelangen wird, ist noch nicht bekannt geworden. 

Oesterreichische Aktiengesellschaft für Celluloidfabrika- 
tion. Die konstituierende Generalversammlung der Oesterreichischen 
Aktiengesellschatft für Celluloidfabrikation hat in den Bureaux der 


Unionbank stattgefunden. Das Aktienkapital der Gesellschaft ist 
vorläufig mit 1000000 K. (5000 Aktien zu 200 K.) festgesetzt. Es 


wurde die erfolgte Zeichnung dieser sämtlichen 5000 Aktien sowie 
die statutenmäßige Bareinzahlung konstatiert und die Errichtung der 
Gesellschaft auf Grund der genehmigten Statuten beschlossen. Durch 
diese Gründung, welche die Unionbank im Vereine mit der Societe 
Industrielle de Celluloid in Paris, einer der bedeutendsten 
Unternehmungen der Branche, durchführt, wird ein neuer Indu- 


striezweig in Oesterreich ins Leben gerufen. Die Regierung hat 
dem Unternehmen mehrfache PBegünstigungen eingeräumt, das 


llandelsministerium sichert der Gesellschaft behufs eventueller Er- 


gänzung des Reinerträgnisses bis zu 5 .Prozent auf die Dauer 
von 10 Jahren eine Subvention von jährlich maximal 50000 K. 
zu. Mit dem Reichskriegsministerium wurden Vereinbarungen in Be- 


zug auf Lieferung der zur Erzeugung des Celluloids nötigen Nitro- 
cellulose, über die pachtweise Ueberlassung des Fabriksgrundstückes 
in Blumau sowie über die Benützung von ärarischen Bahngeleisen 
getroffen, Sowohl das Kricgs- als das Handelsministerium entsenden 
statutengemäß je einen Vertreter in den Verwaltungsrat der Gesell- 
schaft und es sind diesfalls die Herren Feldmarschallieutenant d. R. 
Johann Schwab und Sektionschef i. P. Dr. Richard Hasenöhrl 
delegiert worden. In den Verwaltungsrat wurden gewählt Adolf Graf 
Dubsky, Präsident des Verwaltungsrates der Unionbank; kaiser- 
licher Rat Dr. Johann Auspitzer, Verwaltungsrat der Unionbank; 
Otto Fried. Dr. Max Landau, Fabriksbesitzer; Albert Marx, 
Präsident der Societe Industrielle de Celluloid in Paris; Dr. Anton 
Reitler, Hof- und Gerichtsadvokat; A. C. Spanner, Fabrikant; 
Dr. Georg Zetter, leitender Verwaltungsrat der „Szoliva* Ungarische 
Holzverkohlungs-Aktiengesellschaft. In der nach der Generalversanım- 
lung abgehaltenen Sitzung des Verwaltungsrates wurde Adolf Graf 
Dubsky zum Präsidenten und Sektionschef i. P. Dr. Richard Hasen- 
öhrl zum Vizepräsidenten gewählt, — Die von der Unionbank ge- 
gründete Fabrik soll auch in einer zweiten Hinsicht eine Aktion ein- 
leiten. Es sollen nämlich außerhalb des Weichbildes der Stadt eigene 
Werkstätten für die Verarbeitung von Celluloid gebaut werden, weil 
sich die Celluloidverarbeitung innerhalb der Stadt, wie die verschie- 
denen Explosionen zeigen, als besonders gefährlich erwiesen hat. Da 
die Vermietung dieser Werkstätten kein besonderes Erträgnis bringen 
würde, könnte der Bau nur gegen Garantie eines fünfprozentigen Er- 
trages durchgeführt werden, welche (Garantie von den Interessenten 
zu erteilen wäre. Durch den Bau dieser Werkstätte soll ein inniger 
Kontakt zwischen der Celluloidfabrik und den das Celluloid verar- 
beitenden Industrien geschaffen und der Absatz des inländischen 
Celluloids unter Verdrängung der Importe aus dem Auslande gehoben 
werden. 

Weimar. In Hetschburg wurde unter der Firma Colorcorn- 
Werke G. m. b. H. eine Gesellschaft gegründet zwecks Herstellung 
und Vertrieb eines nach D. R. P. 224557 durch Aufstäubung erstar- 
render Schichten entstehenden Rohmaterials, bezw. fertiger Körper 
aus diesem Material. 

Annaberg (Sa.). Neu eingetragen wurde die Kunstseide-Fabrik 
Fr. Küttner zu Sehma, Zweigniederlassung in Pirna. — Firmen- 
Inhaber ist Kaufmann H. R. Küttner, Prokurist der Chemiker 
Dr. W. P. Suchanek. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. Richard Escales in München. 
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Patent-kiiten, 


Deutschland. 


Herstellung von Kautschukge- 
mischen. Dr. L. H. Backeland in Yonkers. 
(V. St. A.) — 25. VL 09. 

Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden 
und ähnlichen Gebilden, insbesondere von künst- 
licher Seide, aus Zelluloseacetat. Fürst 
Guido Donnersmarck’sche Kunstseiden- und 
Acetatwerke in Sydowsaue, — 15. X. 9. 
Verfahren zur Herstellung von Hochglanzgelatine- 
perlen. Zus. zu D. R. P. 223942. — Karl Wirth 
in Nürnberg. — 27. IV. W. 

Verfahren zur Darstellung von Zellulose- oder 
Ilydrozellulose-Estern organischer Säuren. — 
Dr. Alfred Wohl in Danzig-Langfuhr. — 2& VIII. 08. 
Verfahren zur Erzeugung künstlicher Fäden oder 
Films. sowie künstlichen Roßhaars mittels hoch- 
prozentiger Zelluloselösungen. — V ereinigte Kunst- 
seidefabriken A.-G. in Kelsterbach a. M. 
17. 1. 08. 
Verfahren zur Herstellung eines Kautschuker- 
satzes aus vegetabilischen Kolloiden, Leim, Leinöl. 
Schwefel und Glycerin. — Karl Mann und Paul 
Burmeister in Berlin. 19. XI. 08. 

Verfahren zur Gewinnung von reinem Kautschuk. 
reiner Guttapercha u. dgl. aus roher Handels- 
ware. — Zus. zu D. R. P. 195230. — Kautschuk- 
gesellschaft Schön & Co. in Harburg a. Elbe. — 
28. IV. 09. , 

Befreien von Elfenbein, Knochen u. dgl. von 
Inkrustationen. — Dr. Georg Ritter in Oranienburg. 
— l4. V. 10. 

Pailletten aus gehärteter Gelatine, Zelluloid oder einer 
hornartigen Masse. — Karoline Kilb in Stuttgart. 
10. 11. 10. 

Maschine zum Waschen von Gummi, Guttapercha. 
Balata etc. The British Murac Syndicate 
Ltd.sund M. M. Dessau in London. — 13. XI. 09. 
Erzielung eines weichen Griffes bei durch Guttapercha 
verbundener Doppelware. — Siegfried Herzberg in 
Charlottenburg. — 22. XII. 08. 

Verfahren zur Herstellung plastischer Massen. 
— Dr. H. Linnekogel in Feuerbach-Stuttgart, — 
6. XI. 08. 

Verfahren zur Darstellung von Formylcellulosen. 
Vereinigte Glanzstofffabriken A.-G. in 
Elberfeld. — 20. XII. 09. 

Verfahren zur Herstellung einer plastischen Masse 
aus (Quark. — L. Erasmus in Riga-Thorensburg. 
25. X. 09. 

Verfahren zum Ueberziehen oder Bedrucken geeigneter 
Unterlagen mit Viskose für sich oder im Gemisch 
mit Farbstoffen oder Pigmenten aller Art. — Dr. 
L. Lilienfeld in Wien. — 16. III. 10. 

Herstellung viskoser verspinnbarer Zelluloselösungen. 
Rheinische Kunstseidefabrik A.-G. in Aachen. 
— 4. V. 09. 

Verfahren, um mit Nitrocellulose u. dgl. impräg- 
nierte Dauerwäsche unter Verwendung organischer 
Lösungsmittel von dem darauf befindlichen Ueberzug 
zu befreien. — E. Roggenkämper in Duisburg. 
— 1. VIH. 10. 

und R. 31384. Verfahren zur llerstellung von ver- 
spinnbarem Kupferoxyd-Ammoniak-Zellulose- 
lösungen mittels Kupfersalz, Anımoniak und fixen 
Alkalis. — Rheinische Kunstseidefabrik A.-G. 
in Aachen. — 31. VIL 08 und 22. Ill. 10. 


zur 


— 


. Vorrichtung znm Bestäuben von Gummifäden 


mit Talkum. — Starke & Co. in Düsseldorf. -- 
10. VI. 10. 

Verfahren zur Herstellung feinerkünstlicherFäden 
aus einer zähflüssigen Spinnmasse. — Glanzfäden- 
Akt.-Ges. in Berlin. — 3. XII. 08. 

Verfahren zur Herstellung von Puppenkörpern, 
Puppenköpfen und ähnlichen Hohlgegenständen aus 
plastischem Material. — Vereinigte Spielwaren- 
fabriken m. b. H. in Waltershausen i. T. — 5. XI. 09. 
Darstellung von Cellulose-Acetat. Dr. W. 
Merckens in Mühlhausen i. E. und H. B. Manis- 
sadjian in Basel. — 23. IX, 09. 

Verfahren zur Herstellung von Ballonhüllen aus 
Zelluloid mit Gewebe-Einlagen. — A. Krumbholz 
und R. Rausch in München. — 2. XII. 09. 
Herstellung von Kondensationsprodukten aus 
Phenolen und Formaldehyd. — Dr. L. H. Backe- 


land in Yonkers. — 27. XI. 08. (4. XII. 07). 


Verlag con J. F. Lehmann in München. 
Druck von Kastner & Callwey, kgl. Hofbuchdruckerei in München. 


KUNSTSTOFFE 


Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch, 
hergestellter Stoffe 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem. 

devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und künstlickem Kautschuk, Guttapercha usw, 

sowie Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, vonkünstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), Dr. Ludwig 
Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Tubize), Professor Max Bottler (Würzburg), Professor Dr. E. Bronnert (Dornach i. E.), 
Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Heifenberg-Dresden), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Dr. H. Fuchs (Berlin), 
Dozent Reg.-Baumeister M. Gerstmeyer (Berlin), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Harries (Kiel), Professor Dr. Alois Herzog (Sorau), Professor 
Dr. P. W. Hinrichsen (Berlin), Direktor Julius Hübner (Manchester), Professor Dr. A. Junghahn (Berlin), Regierungsrat Dr. O. Rausch 
(Berlin), Dr. A. Klein (Pest), Arthur D. Little (Boston, Mass.), Dr. Graf H. Luxburg (Stettin), Dr. J. Marcusson (Berlin), Professor Dr. W. Massot 
(Krefeld), Dr. Carl Piest (Hanau), Professor Dr. Carl G. Schwalbe (Darmstadt), Professor Dr. Wilhelm Suida (Wien), Regierungsrat 
Dr. Karl Süvern (Berlin), Dr. W. Vieweg (Hanau), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. H. Wichelhaus (Berlin) und anderen Sonderfachleuten 


herausgegeben von Dr. Richard Escales (München). 


15. Januar 1911 


Reich u. Oesterr.-Ungarn M. 16.—, Ausland 


Die Zeitschrift Kunststoffe erscheint monatl. 2mal (am 1. u. 15.) in Stärke von 16—20 Seiten. Bezugspr. jährl. f. d. Deutsche 
2 M. 18.—, einzelne Hefte je80 Pf. o Zusendungen f. d. Redaktion erbeten an Dr. 
Escales, München, Winthirstr 35; f. d. Bezug sowie für Anzeigen an J. F. Lehmanns Verlag, München, Paul Heyse-Str. 26. 


1. Jahrgang N r.2 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Die Bekämpfung von Celluloidbränden. 


Von Branddirektor Effenber ger in Hannover, 


Wer sich mit Celluloid beschäftigt hat, der weiß, 
wie verschieden die unter dem Sammelbegriffe Cellu- 
loid zusammengefaßten Stoffe in ihrem Verhalten gegen- 
über dem Feuer sind. Aber nicht nur die Zusammen- 
setzung dieser Stoffe, nein, auch das Alter und die Be- 
dingungen, unter denen Celluloid aufbewahrt wird, 
spielen hierbei eine besondere Rolle. Mag nun aber die 
Feuergefährlichkeit des Celluloids größer oder geringer 
sein, vorhanden ist sie jedenfalls. Dazu kommen noch 
andere Umstände, die bei Celluloidbränden zur Vorsicht 
mahnen, nämlich die außerordentlich schnell vor sich 
Base Verbrennung des Celluloids und die explosiven 

igenschaften der Celluloiddämpfe in einem bestimmten 
(semisch mit Luft, ganz abgesehen von der giftigen Be- 
schaffenheit dieser Dämpfe, die schon so manchem Leben 
und Gesundheit gekostet haben. 

Es wird nicht ausbleiben, daß in Anbetracht der 
durch die Eigenschaften des Celluloids gegebenen Ver- 
hältnisse in feuertechnischer Beziehung die prophylakti- 
schen Maßnahmen die größte Rolle spielen werden. 

Wenn wir diese Eigenschaften betrachten, so müssen 
wir nach den von Berthelot und später von der 
Zentralstelle für wissenschaftlich-tech- 
nische Untersuchungen in Neu-Babelsberg ge- 
machten Beobachtungen die vielverbreitete Annahme 
zurückweisen, daß Celluloid in gewöhnlichem Zustande 
in wissenschaftlichem Sinne explosibel sei; die 
betreffenden Untersuchungen stellen übereinstimmend fest, 
daß Celluloid nur bei einem Atmosphärendruck von 
ca. 3000 atm explosionsartig verbrennen könne. Immer- 
hin müssen die Erscheinungen, die beim Verbrennen 
dicht eingeschlossenen und dicht verpackten Celluloids 
eintreten, in vulgärem Sinne den Anschein von Explo- 
sionen erwecken. Ich habe entsprechende Versuche an- 
gestellt, die in der Weise vorgenommen wurden, daß 
ich in einer etwa 35 cm? großen, kräftigen Kiste Cellu- 
loidabfälle aller Art fest aufeinander packte, nachdem 
ich ım Innern der Kiste eine Vorrichtung für elektrische 
Zündung angebracht hatte; der Kistendeckel wurde 
dann dicht verschraubt und die Zündvorrichtung nach 
einiger Zeit in Betrieb gesetzt. Gleich nach dieser 
Manipulation strömte schwerer Rauch aus den Fugen 


und bald nachher flog unter starker Detonation und meter- 


langen Stichflammen die Kiste auseinander. Das sind 


immerhin Erscheinungen, mit der die Praxis zu rechnen 
haben wird. 

Eine andere Eigenschaft des Celluloids, die für das, 
Löschen von Celluloid von großer Wichtigkeit ist, ist 
die, daß Celluloid sich bei Ra ieh der atmosphäfri- 
schen Luft unter der Voraussetzung bestimmter Wärme- 

rade ohne Flammenerscheinung zersetzt; es gilt also 
Ba Löschen nicht so sehr die Luft abzuschneiden, 
als vielmehr die Temperatur herabzusetzen. Man muß 
daher um Celluloidbrände zu löschen, große Mengen 
Wassers zur Verfügung haben, um die Temperaturen 
so herabzudrücken, daß eine weitere Zersetzung des 
Celluloids nicht mehr stattfinden kann. 

Wenn nun schon Celluloid in kompaktem Zu- 
stande nicht im eigentlichen Sinne explosiv ist, so ist 
es umsomehr der Celluloidstaub in Vermischung mit 
Luft, wie entsprechende Versuche dargetan haben. 

Es gibt nur ein Mittel beim Betriebe von Celluloid- 
fabriken bezw. beim Verkehr mit Celluloidwaren, um 
bei einem etwaigen Brande den Eintritt einer Kata- 
strophe zu verhindern, und das besteht in Präservativ- 
maßnahmen, die geeignet sind, einmal die Möglichkeit 
des Brandausbruches zu erschweren, dann aber durch 
möglichst große ee Lu in voneinander getrennte 
feuersichere Räume einen Brand von vornherein auf 
ein bestimmtes Gebiet zu beschränken. Es ist selbst- 
verständlich, daß bei der rapiden Ausbreitung eines 
Celluloidfeuers in erster Linie dafür gesorgt werden muß, 
daß in den Räumen arbeitende Personen so schnell wie 
möglich das Freie gewinnen werden. Entsprechende 
Ausgänge‘ müssen reichlich bemessen sein und grund- 
sätzlich direkt insFreie bezw. in ein feuersicheres Treppen- 
haus führen. Auch in höheren Stockwerken läßt sich 
das leicht vermittels Balkons bezw. eiserner Leitern er- 
möglichen, wobei jedoch berücksichtigt werden muß, 


daß Türen und Fenster, bei welchen derartige Leitern 


vorbeiführen oder die unter einer schräg liegenden Leiter 
oder Treppe liegen, feuerbeständig (Drahtglas, Elektro- 
glas pp.) angeordnet werden müssen. -- 

Für die Beschränkung eines Celluloidbrandes kommt 
außerdem in hervorragender Weise die Explosionstähig- 
keit der Celluloiddämpfe in Vermischung mit Luft in 
Betracht. Es dürfte deshalb geboten sein, aut dieses 
Thema etwas näher einzugehen. Nach den von dem 
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eingangs erwähnten wissenschaftlichen Institut angestellten 
Untersuchungen enthalten Celluloiddämpfe, in Volumen- 
prozent angegeben, folgende Bestandteile: 

Kohlensäure 14,8 

Kohlenoxyd 45,7 


Methan 19,4 
Wasserstoff 10,5 
Stickstoff 9,6 


| Liter dieser Mischung mit 1,7 Liter Luft vermengt 
explodierte, als man einen elektrischen Funken hindurch 
ehen ließ. Es konnte nun immer mehr Luft der Mischung 
Br werden, ohne daß die Explosionstähigkeit 
nachließ ; erst bei etwa 8,1 Liter Luftzusatz zu 1 
Gemisch erlosch die Explosionsfähigkeit. 

Das Bedenkliche bezüglich dieser Celluloid-Ex- 
plosionen liegt nun darin, daß die Grenze, innerhalb 
der die explosionsfähigen Luftgasgemische möglich sind, 
sehr weit gezogen ist. Man vergleiche einige andere 
Gase, die in Mischung mit Luft explosionsfähig werden: 


iter 


Alkohol 4 —13,6 Teile Gas in V'olumenprozent. 
Aether IE ee ” 
Benzin 2,.5-— 48 , Zu 


„ 


Celluloidgase 9 —40 $ D ; 
Man sieht ohne weiteres, wie gefährlich sich die 
Verhältnisse zu ungunsten der Celluloidgase stellen. — 
Nun muß man sich fragen, wodurch wird die Bildung 
solcher Gase befördert, wodurch behindert? Eingehende 
praktische Untersuchungen, die ich anstellte, haben 
ergeben, daß diese Gase in gefährlicher Form fast nur 
auftreten, wenn keine vollständige Verbrennung des 
Celluloids stattfindet. Mit anderen Worten, je mehr 
Sauerstoff vorhanden ist, um eine völlige Verbrennung 
des Celluloids unter starker Flammenerscheinung zu ge- 
währleisten, desto geringer ist die Gefahr einer Explo- 
sion. — Interessant ist es wohl, zu konstatieren, daß bei 
etwa 10 Versuchen, bei welchen eine unvollständige 
Verbrennung des Celluloids stattfand, es mir jedesmal 
gelang, durch Einschalten einer elektrischen Bogenlampe 
eine Explosion der Gase herbeizuführen. — Als Nutz- 
anwendung dieser Versuche ergab sich klipp und klar, 
unter Voraussetzung der früher geforderten weitgehenden 
Unterteilung, die Forderung, dort, wo es irgend angeht, 
dafür zu sorgen, daß eine möglichst vollkommene Ver- 
brennung des Celluloids eintritt, indem man die in jedem 
Raum lagernden Mengen Celluloids nach Kräften knapp 
bemißt, und die Räume selbst feuersicher ausgestaltet. 
Kann dieser Grundsatz — dessen bin ich mir wohl 
bewußt — auch nicht überall zur Durchführung gebracht 
werden, so wird es doch ın den bei weitem meisten 
Fällen möglich sein, sich an ihn anzulehnen. — Speziell 
habe ich mich bemüht, ihm bezüglich der Operations- 
räume der Kinematographen zur Durchführung zu 
verhelfen, weil hier jede andere vorbeugende Maßnahme 
insofern nicht weit genug geht, als sie lediglich die 
Wahrscheinlichkeit eines Brandes ausschließt, im 
Brandfalle dagegen die Möglichkeit, um nicht zu sagen 
Wahrscheinlichkeit einer Explosion zuläßt. 
Unbeschadet aller sonstigen Vorsichtsmaßnahmen 
dürfte es daher das einzig Richtige sein, die Möglich- 
keit eines Brandes von vornherein anzunehmen, die 
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Möglichkeit der, Explosion aber durch freies Ver- 
brennen der Betriebsfilms, und die Möglichkeit weiterer 
schädlicher Folgen eines Filmbrandes durch feuersichere 
Gestaltung des ae auszuschließen. — Mag 
mein Vorschlag im ersten Augenblick etwas gewagt er- 
scheinen, so muß doch jeder Vorurteilsfreie zugeben. 
daß wir fast in jedem großen Etablissement heute mit 
ständigen großen Feuerungsanlagen rechnen müssen, 
neben denen meist noch große Mengen Brennmaterialien 
lagern, und daß diese Etablissements sich lediglich durch 
feuersichere Abtrennung der Räume, in welchen das 
Feuer brennt, mit gutem Erfolge schützen. Was kann 
es also in Wirklichkeit ausmachen, wenn es im Aus- 
nahmefall in einem zweckentsprechend angelegten Ope- 
rationsraum auf eine nach wenigen Minuten zu zählende 
Zeit brennt. 

Aber auch für die Celluloidverarbeitungs- 
Fabriken wird das Prinzip der Trennung durchzu- 
führen sein. Der Wiener Feuerwehrinspektor E. Schiffer 
hat in Nr: 11 Bands 10 der „Feuerpolizei* das Projekt 
eines modernen Celluloidbetriebes veröffentlicht, das sich 
wohl eignet, als Muster für derartige Anlagen zu dienen. 
Sämtliche Arbeitsräume sind darin feuersicher voneinander 
getrennt und besitzen jeder zwei Ausgänge ins Freie. 
obwohl die Abmessungen jedes Raumes sehr klein sind 
und nur für etwa vier. Leute den nötigen Platz zum 
Arbeiten gewähren. — Man kann nun gewiß die ein- 
zelnen Arbeieraurne etwas vergrößern und an den vier 
Ecken der Räume einwandsfreie Ausgänge schaffen; der 
Schaden aber wird dann im Brandfalle auf seiten des 
Fabrikanten liegen, da nicht nur der Sachschaden, son- 
dern vor allem der Schaden durch die Betriebsstörun: 
ein entsprechend größerer sein wird. ` 

Bis ins kleinste ausgearbeitete Bestimmungen über 
Verkehr mit Celluloid etc. sind in Oesterreich, das ja 
bekanntlich eine große Celluloidindustrie besitzt, unterm 
15. Juli 1908 erlassen. Diese Bestimmungen enthalten 
viel Bemerkenswertes, sind aber im einzelnen nachsich- 
tiger, da sie die bestehenden Verhältnisse berücksich- 
tigen und durch allzu schwere Auflagen die Industrie 
nicht zu sehr schädigen dürfen. 

Auch bei der Lagerung von Celluloid dürfte sich 
eine möglichst große feuersicher getrennte Unterteilung 
der Räume empfehlen und vor allem sollte man es ver- 
meiden, zu stark in die Höhe zu bauen. — Anderseits 
sollte man in großstädtischen vielstöckigen Fabrikgebäu- 
den den Celluloidbetrieb möglichst nur im obersten Stock- 
werk unterbringen, da sonst im Brandfalle das ganze 
Gebäude mit den darin arbeitenden Personen gefährdet ist. 

Will man aber einen vielstöckigen Bau zum Cellu- 
loidbetriebe einrichten, so kann man es unter Berück- 
a des Vorhergesagten mit gutem Gewissen 
meines Erachtens nur dann, wenn man die Treppen- 
häuser, wie man das bei Lagerhäusern schon vielfach 
anwendet, vollständig feuersicher und vollständig von 
allen Fabrikräumen isoliert anlegt, so daß der Zugang 
zu den einzelnen Räumen nur durch Vermittelung eines 
Balkons oder einer Loggia erfolgt, und indem man feuer- 
sichere Decken ohne Durchbrechungen zwischen den 
einzelnen Geschossen einfügt. 


Conempfindliche Kunititoffe. 


Von Professor Victor A. Reko-Wien, 


I. Theoretischer Teil. 

Es dürtte jetzt nicht mehr sehr gewagt sein, an die 
Komposition einer Masse zu gehen, die den geforderten 
Bedingungen voll entspricht. 

Lassen wir zunächst dem Chemiker das Wort: 

Weder reine Seifen noch reine Wachskompositionen 


(Schluss.) 


genügen unserem Zwecke. Die großen Vorzüge des 
Wachses allein haben zwar wiederholt zu einer einseitigen 
Bevorzugung dieser Masse geführt, jedoch wurde der 
endgiltige Sieg des Wachses immer durch den Umstand 
verhindert, daß es nur sehr schwer einen blasentreien 
Guß ermöglicht, während dies bei Seifen fast mühelos 
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zu erreichen ıst; man steht daher heute auf dem Punkte, 
Wachs und Seife vereinigt zu verwenden, womit 
aber keineswegs gesagt sein soll, daß dieser Kompromiß 
etwa das Ideal der Phonotechniker sei. 

Die Eigenschaften der Grundmaterialien, Wachs 
und Seife, kennen wir bereits; wir wissen daß Wachs 
ordinärer Art in der Wärme plastisch wird. Aufnahme- 
platten, die daher Wachs enthalten, werden zweckmässig 
vor der Aufnahme etwas angewärmt. Natürlich lassen 
sich auch Kompositionen herstellen, die ihre Plastizität 
der Beimengung gewisser Stoffe verdanken; solche Massen 
braucht man nicht anzuwärmen. Doch empfiehlt es sich 
auch in diesem Falle, die Komposition einen Tag vorher 
in das auf 25—30 Grad Celsius vorgewärmte Aufnahme- 
zımmer zu bringen und dort zu temperieren. Wir wissen 
ferner, daß gelbes Wachs aus Cerotin (auch Cerin ge- 
nannt) und Melissin oder Myricin besteht; ersteres ist 
in Alkohol, namentlich in angewärmtem, sehr leicht lös- 
lich, letzteres schwer. 

Die leichte Löslichkeit des Cerotin hat dazu geführt, 
Wachs in einem (semische von Alkohol und Benzin zu 
lösen, sodann auf Zinkplatten zu schütten und der Ver- 
dunstung auszusetzen. Nachdem Alkohol und Benzin 
sich verflüchtigt haben, bleibt auf der hochglanz po- 
lierten Zinkfläche ein dünnes lIläutchen Wachs haften, 
das sich für Aufnahmen recht gut eignet. Tatsächlich 
hat der Erfinder des Grammophones, Emile Berliner, 
seine ersten Aufnahmen auf diese Weise gemacht. Die 
in das Wachshäutchen eingravierten Tonwellen wurden 
durch ein Chromsäurebad in das Zink eingeäzt und 
von dieser Zinkmatrizze aus dann die Patrizzen gepreßt. 
Heute gilt dieses Verfahren wegen des starken Neben- 
geräusches, welches Platten dieser Erzeugungsart auf- 
weisen, für überholt. 

Wir wissen ferner, daß man gegenwärtig verschie- 
dene Wachs- und Seifensurrogate verwendet, um die 
Masse zu verbilligen; allein nicht bloß deshalb, sondern 
auch, um ihre Eigenschaften zu modifizieren. Als solche 
Stoffe kommen in Betracht: 

i. Das Ceresin, ein Mineralwachs, das zur 
Imitation des echten Bienenwachses dient, ungefähr die 
gleichen Eigenschaften hat, jedoch wesentlich billiger 
ist. Es wird gewonnen aus: 

2. Ozokerit, ein natürliches Erdwachs, das aus 
Kohlenstoff und Wasserstoff besteht (C„ Hz.) und 
bei 65—85 Graden Celsius schmilzt, dessen Qualität 
also sehr wesentlich ist, wenn man den Schmelzpunkt 
verlegen will. Identisch mit dem Ozokerit ist das soge- 
nannte Naphthadil, (neft gil), wie man es am kaspischen 
Meere massenhaft findet. Durch Destillation des Ozo- 
kerit wird 

3. Paraffin gewonnen, das sich gegenüber dem 
aus Braunkohle gewonnenen Stoffe wesentlich durch 
größere Härte und viel höheren Schmelzpunkt unter- 
scheidet. Diesen Stoff verwendet man namentlich, um 
der Masse eine gewisse Härte zu geben, ohne natürlich 
dabei ihre glatte Schnittfähigkeit zu gefährden. Von den 
Pflanzenwachsen kommen für unsere Zwecke in Betracht: 

4. Chinesischer Talg, ein Produkt der Stellinga 
sebifera, deren nußgroße Samen von einer harten, weißen 
Wachsschichte umhüllt sind. Kocht man diese Samen, 
so erhält man das chinesische Wachs, das hart, ge- 
schmack- und geruchlos ist und von wässerigen Alkalien 
wenig angegriffen wird. Es schmilzt bei ungefähr 40 Grad 
Celsius. Seiner Hauptmasse nach besteht es aus Cerotin- 
säure-Ceryläther; da dieser aber erst bei 82 Graden 
schmilzt, ist offenbar im Chinawachse ein den Schmelz- 
punkt herabsetzender Körper enthalten und man ge- 
braucht es tatsächlich vielfach mit Erfolg, um den 
Schmelzpunkt gewisser Pflanzentette herabzusetzen. Das 
Wie und Warum dieses merkwürdigen Vorganges ist 
noch nicht hinreichend geklärt. 
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5. Japanwachs, eigentlich (nach den Untersuch- 
ungen Berthelots) ein Fett und kein Wachs, wenn- 
gleich es die meisten Eigenschaften des Bienenwachses 
hat. Es läßt sich außerordentlich leicht kneten und 
formen und man verwendet es, wo es sich darum handelt, 
der Masse eine gewisse Plastizität und die Möglichkeit 
reinen Schnittes zu geben. 

6. Cereawachs, auch Carnauba genannt, eine, 
die Blätter der Corypha-Palıne beiderseitig überziehende 
Substanz, die man durch Kochen dieser Blätter in heißem 
Wasser gewinnt. Dieses Wachs hat einen außerordent- 
lich hohen Schmelzpunkt (ungefähr 97 Grad Celsius), 
und darum verwendet man es mit Vorliebe als Beisatz 
zn anderen Materialien, um deren Schmelzpunkt zu 
erhöhen. 

7. Palmwachs, Produkt der Ceroxylon andicola, 
wird hauptsächlich als Surrogat zur Verbilligung der 
Masse benutzt. Wegen seines schweren Gewichtes setzen 
es manche, nicht auf den Export angewiesene Firmen 
auch gerne der im Inlande zur Verarbeitung kommenden 
Masse bei, um allerdings nicht ganz einwandfreie Er- 
sparnisse und Vorteile zu machen. 

Als Mittel, den Schmelzpunkt der Masse zu ernied- 
rigen, dienen ferner: 

8. Das Myrthin, das durch Auskochung der kaum 
erbsengroßen Früchte der myrica cerifera gewonnen 
wird, sowie das 

9, Grüne Wachs, auch Okubawachs oder Para- 
wachs genannt, das sich durch besonders niedrigen 
Schmelzpunkt auszeichnet (circa 36 Grad Celsius). 

Wer Einblick in die diversen Patentschriften nimmt, 
wird noch so manchen, selbst fachlich Gebildeten fremden 
Stoff und so manche sonst ganz unbekannte Wachsart 
aufgezählt finden, allein wir glauben diese füglich über- 
gehen zu können, da alle diese neu auftauchenden 
Wachsptlanzen und Fette keine anderen Vorteile haben, 
als daß sie eben dem Fabrikanten recht gelegen wachsen. 
Unsere Exportrevuen wissen ja jeden Moment über die 
Entdeckung einer neuen Wachspflanze neues zu be- 
richten. Wesentliche Eigenschaften hat aber keine 
einzige. 

Nunmehr kennen wir die Bestandteile der Auf- 
nahmemasse und es darf verraten werden, daß sich die 
Eigenschaften derselben durch geeignete Fabrikations- . 
methoden noch wesentlich verändern lassen. Diese „ge- 
eigneten Methoden“ bilden aber zum Teile bereits 
Fabrikationsgeheimnis, und sind Erfahrungen weniger, 
auf diesem Gebiete besonders praktisch gewesener Leute. 
Wir kommen damit zum dritten und letzten Teile unserer 
Darstellung, zur Praxis der Schallplattenmassefabrikation. 
Es wird sich hier wesentlich darum handeln, die Arbeits- 
methoden anzugeben, nach denen befriedigende Produkte 
erzeugt worden sind. 


HL. Praktischer Teil. 


Vergessen wir nicht, daß es sich bei der Herstellung 
einer aufnahmefähigen Masse immer mehr oder weniger 
um eine Verseifung handelt. Diese Ermahnung erscheint 
uns nach der im theoretischen Teile angebrachten, bloß 
Wachse betreffenden Darlegung nicht unangebracht. 
Die einfachste, von zahlreichen Firmen namentlich der 
Phonographenbranche verwendete Masse wird folgender- 
maßen hergestellt: 

Man nimmt gleiche Teile hartes Bienenwachs (cera 
flava) oder auch, wenn es sich um einen bloßen Ver- 
such handelt, die als Schusterwachs bekannte Masse, 
ferner tunlichst verwittertes, also durch den Eintluß der 
Luft hart gewordenes Stearin, macht die einzelnen Stücke 
klein und mischt sie in einem "Tiegel über offenem Feuer, 
bis sie dünntlüssix geschmolzen sind. Hiebei ist etwas 
Vorsicht zu gebrauchen, damit nicht etwa die leicht ent- 
zündliche Masse überkocht oder die Dämpfc Feuer fangen. 
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Bei fabrikmäßiger Herstellung kommen natürlich eigene 
Vorrichtungen und Bäder zwecks gefahrloser Ilerstellug 
in Verwendung. 

Der dünntlüssig geschmolzenen Masse wird nun 
tropfenweise Aetznatron zugesetzt, wodurch sie erstarrt. 
Man fährt mit dem Zusetzen von AÄetznatron unter be- 
ständigem Umrühren solange fort, bis die Masse ge- 
nügende Festigkeit erhalten hat. 

Sodann bereitet man eine Mischung aus Stearin, 
etwas Asphalt und etwas Harz (Fichtenharz), alles zu- 
sammen ungefähr ein Viertel der früher genommenen 
Menge Weachses, setzt dies der Masse zu und kocht sie 
nochmals bis zum Flüssigwerden auf. 

Dann ist die Masse zum Gusse fertig. Man gießt 
sie ununterbrochen und mit größter Vorsicht in die Form, 
die zuvor heiß gemacht werden muß, damit die Masse 
an ihr nicht kleben bleibt. Schließlich wird der so ge- 
gewonnene (sußkörper nach dem Erstarren herausge- 
nommen und, wenn nötig, noch fein geschliffen; das ist 
der ganze, anscheinend so leicht und doch äußerst 
schwierige und viele Fehler zulassende Prozeß. 

Will man recht weiches Aufnahmematerial, so braucht 
man der Masse nur etwas mehr Wachs beizusetzen. Durch 
Zusatz von mehr Stearin wird die Masse spröder, was 
manchmal auch gewünscht wird. 

Auch die Menge der Lauge ist zu beachten, da ein 
kleines Plus nicht nur das Autlösen im Feuer erschwert, 
sondern die Flüssigkeit auch schneller erstarren macht, 
also beim Gießen ein rascheres Arbeiten verlangt. 

Der Hauptunterschied zwischen dieser Masse und 
einer echten Seife liegt vor allem darin, daß hier keine 
Oelsäureverbindungen vorkommen Das gleiche gilt von 
allen anderen, heute verwendeten Massesubstanzen. 

Eine der besten, ursprünglich bloß für Phonographen, 
heute jedoch auch für Platten verwendete Masse wird 
edna bereitet: Man nimmt Stearinsäure, so 
rein als man sie erhalten kann, und führt diese in Natron- 
salz über. Diese Ueberführung darf natürlich nicht voll- 
kommen sein, da sonst der Schmelzpunkt viel zu hoch 
steigen würde; eine etwa 35 bis 40 prozentige Ueber- 
führung genügt vollkommen. Das derart erhaltene Ma- 
terial schmilzt bei einer Temperatur von 125 bis 170 
Graden. Wird weniger als 35 Prozent der Stearinsäure 
in Natriumsalz übergeführt, so sinkt der Schmelzpunkt 
außerordentlich; man setzt in diesem Falle, namentlich 
wenn es sich um billige, absichtlich auf niederem Schmelz- 
punkte gehaltene Massen handelt, der Mischung etwas 
Tonerde zu und zwar derart, daß man zunächst die Ton- 
erde in die Natronlauge bringt, um sie dann in Natron- 
aluminat zu überführen. 

Von einer guten Masse fordert man, daß sie neben 
auberordentlicher Zähigkeit durchaus homogen ist, daß 
sie bei der Aufnahme auf die feinsten Schallwellen so- 
wie auf die stärksten Schwingungen der Membrane 
reagiert und gleichwohl der Aufnahmenadel nur geringen 
Widerstand entgegensetzt. Nur dadurch wird die Auf- 
nahme eine vollkommene Da nun die meisten In- 
dustrien, die sich mit der Herstellung derartiger Masse 
befassen, keine Probeapparate haben, die den Nachweis 
dieser Eigenschaften erbringen könnten, und da anderer- 
scits eine anständige Nulnahmemasehitterie (abgesehen 
von ihrer Bedienung, die etwa 10000 Mark pro Jahr 
erfordert), außerordentlich teuer ist, so wird sich heute 
das Zusammengehen von Massefabrikant und Schall- 
plattenerzeuger besonders für Neulinge sehr empfehlen. 
Nur die Praxis kann auf diesem Gebiete das richtige 
lehren und nur dadurch, daß man die Wünsche und 
Lebensbedingungen einer anderen Industrie genauestens 
kennt, lassen sich Geschäfte machen, die wirklich ren- 
tabel sind. Beträgt doch die Zahl der jährlich in Europa 
gemachten Aufnahmen heute schon rund eine Million. 
Und für künftig ist eher eine Steigerung denn eine Ab- 


KUNSTSTOFFE 


nn e a a m M D msn 
rn 


Nr. 2 


nahme anzunehmen, da die großen Fabriken die Gram- 
mophone immer billiger liefern und so zu einem Massen- 
artikel machen, den sich selbst der Aermste anschaffen 
kann. Mit dem Konsum der Apparate aber steigt jener 
der Platten und zwar fällt nach statistischen Erhebungen 
für Deutschland auf jeden Apparat eine Anzahl von 
Platten, die ihrem Werte nach dem fünfunddreißigfachen 
Anschaffungspreise des Apparates entsprechen! Das 
sind Zahlen, die für sich allein reden!! 

Immerhin wollen wir dem Massefabrikanten auch 
hier an die Hand gehen und einige Kleinigkeiten an- 
geben, mit deren Hilfe er fürs erste probieren mag, ob 
die von ihm erzeugte Masse den Ansprüchen der Phono- 
industrie genügt oder nicht. 

Da ist zunächst: Der Preis. Das Kilogramm vor- 
züglichster Beschaffenheit darf einen Maximalpreis von 
I Mk. 50 Pf. nicht überschreiten, wenn die Ware gang- 
bar sein soll. Wir erwähnen dies, weil? sich durch 
Kombination erstklassiger Materialien gewiß Stoffe her- 
stellen lassen, die für Aufnahmezwecke wundervoll ge- 
eignet sind. Aber — Käufer sind keine dafür vor- 
handen, da sich durch geschickte Kombination billigerer 
Stoffe dasselbe erreichen läßt. 

In diesem Preise ist allerdings nur der Wert des 
Rohmaterials bezeichnet. Aufnahmebereite Platten dürfte 
man, ohne viel zu irren, mit maximal Mark 3,50 per 
Kilogramm taxieren. Feingeschliffene Platten’sind natür- 
lich. noch teurer. Rechnet man per Platte ein Maximal- 
gewicht von 1/00 Gramm mit 5°/o Gewichtstoleranz pro 
Mille, so dürfte ein Preis von rund 6 Mark der Durch- 
schnitt sein. 

Von der Homogenität der Masse überzeugt man 
sich durch Schneiden derselben mit einem unter einem 
Winkel von 45° gegen die Fläche leicht gedrückten 
Saphirstift. Ist der Schnitt unter dem{Mikroskope rein, 
(nicht faserig) und glatt, ist er wirklich ein Schnitt und 
nicht ein Riß mit rauhen, ausgefaserten Wänden, so ist 
das Produkt brauchbar. Werten aber die Schnittflächen 
Schatten, sind sie unrein oder schmiert die Masse, läßt 
sich kein endloser Span aus derselben herausschneiden, 
so kann man sicher sein, daß diese Komposition nichts 
taugt, da die mit ihr hergestellten harten Platten außer- 
ordentlich stark rauschen werden. Diese kleine Erfahrung 
ist heute fast schon Binsenwahrheit, allein es gibt noch 
immer Leute, die sich durch andere Vorzüge eines 
sogenannten Patentwachses blenden lassen, um dann 
Tausende und Abertausende von Mark Reugeld zu zahlen. 

Bei vorsichtiger Bearbeitung müssen sich von jeder 
Aufnahme mehrere Galvanos abziehen lassen. Man ver- 
suche dies in dem durch die Verhältnisse erlaubten Um- 
fange und beachte dabei genau, ob die Masse nicht 
etwa beim Ausheben der Matritze bricht, oder ob sie 
nicht von der Säure des galv anischen Bades angegriffen 
wird. 

Alle diese Fehler lassen sich durch geeignete Maß- 
regeln vermeiden. Wer aber glauben wollte, daß die 
Herstellung einer guten Masse nach erprobter Patent- 
schrift schon dadurch möglich ist, der befindet sich gar 
sehr am Holzwege. Es kommt auch außerordentlich 
viel aut die Arbeitsweise an. 

Nehmen wir an, es handle sich um die Herstellung 
einer (übrigens sehr verbreiteten) Masse, die aus den 
Grundstoffen 


3;gradige Aetznatronlauge 40 kg 
Stearinsäure 184 kg 
Tonerdehydrat 3,25 kg 
Paraffin 33 k 


besteht, so wird man vorteilhafterweise zunächst die Na- 
tronlauge mit Wasser versetzen, das Aetznatron also lösen, 
bis die angegebene 3/grädige Lauge entsteht. Diese 
wird sodann bis zu ihrem Siedepunkt (etwa 160 Grad 
Celsius) erhitzt, worauf man das Tonerdehydrat rasch 
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beirührt und die Flüssigkeit vom Feuer wegzieht; wäh- 
rend dieser Handlungen wird in einem gesonderten Ge- 
fäße Stearinsäure geschmolzen, und etwa auf zirka 150 
Grade erwärmt. Beide Mischungen werden sodann sehr 
vorsichtig zusammengegossen, wodurch eine absolut 
gleichmäßige Komposition entsteht; diese Mischung 
setzt man noch einmal dem Feuer aus, erhitzt sie aber- 
mals bis auf ungefähr 150 Grad, und fährt mit dem 
Anwärmen solange fort, bis sämtliches in der Masse etwa 
noch enthaltenes Wasser verdampft ist. Sodann setzt 
man, je nach den Wünschen des Bestellers der Masse, 
die an sich schon aufnahmebereit ist, Stoffe hinzu, die 
ihren Härtegrad erhöhen, wie wir solche in Ozokerit, 
Paraffin, Carnauba etc. kennen gelernt haben. 
Natürlich kann man durch Beimischung entsprechen- 
der Stoffe auch niedrigen Schmelzpunkt, harte oder weiche 
Konsistenz, besonders hohes oder niedriges Gewicht er- 
zielen. Ersteres ist für den Verkauf vorteilhaft, letzteres 
wird von den Exporteuren gefordert. — Auch läßt sich 
durch Ersatz gewisser Substanzen die Masse verbilligen, 
respektive verteuern. Letzteres, so unglaublich es er- 
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scheint, wird heutzutage manchmal absichtlich angewen- 
det, da an der Spitze vieler ehrgeiziger Schallplatten- 
fabriken sehr tüchtige kaufmännische, sonst aber unge- 
bildete Leute stehen, die eingereichte Wachsproben bloß 
auf ihren Inhalt an Edelwachsen untersuchen lassen und 
dann, wenn diese Probe gut ausfällt, natürlich das teuerste 
beziehen, in der Meinung, es müßte dies auch das beste 
sein. Man darf es den kan von Schallplatten- 
masse gar nicht übelnehmen, wenn sie diese Konjunktur 
zum mindesten nicht ungenützt vorübergehen lassen. 

Somit hätten wir einige Winke gegeben, die das 
Wesen und die Fabrikation der Aufnahmemasse be- 
treffen. Unter Schallplattenmasse versteht man aber, 
wie in den Eingangszeilen dieser kleinen Studie mitge- 
teilt wurde, auch eine Masse, die sich zur Wiedergabe 
von Phonogrammen eignet und aus der die heute ge- 
bräuchlichen im Handel vorkommenden Schallplatten 
bestehen. Auch sie ist zum Teile noch immer aus einem 
mir unverständlichen Egoismus Fabrikationsgeheimnis. 
Vielleicht ist es mir aber möglich, darüber nächstens in 
diesen Blättern einiges mitzuteilen. 


Verfahren zur Herstellung von Kunitleder. 


Nach der Patentliteratur bearbeitet von Dr. Oscar Kausch-Berlin. 


Lesigang stellt echte Lederpappe in der Weise 
her, daß er in alkalischer Lauge und Ammoniakwasser 
gekochte Leder- und Schafwollabfälle mit durch Säure 
mazerierten Lederabfällen mengt, unter Zusatz pflanz- 
licher Fasern auf Pappenbrei verarbeitet und nach 
Zusatz von Alaun oder Aluminiumsulfat in Plattenform 
bringt (österreichisches Patent Nr. 18104). 

Einen Lederersatz erhält man nach Angabe des 
britischen Patentes Nr. 26811/1898 (Mc Quade) 
dadurch, daß man Lederabfälle zermahlt mit Leim 
oder Gelatine zu einer dicken Paste anrührt, diese 
mit ev. Oel oder Glycerin enthaltenden Formaldehyd 
behandelt und endlich preßt. 

The Tonlitch Leather Company stellt aus 
mehreren Lagen von Lederfasern, die sie übereinander 
legt und eventuell nach Zusatz eines Bindemittels 
preßt, künstliches Leder her (britisches Patent 
Nr. 2972/1900). 

Koch & Co. (D. R.-Patent Nr. 127683) breiten 
das zerkleinerte Lederabfallmaterial auf einem endlosen 
Transporttuch zunächst gleichförmig aus, netzen es dann 
und durchtränken es sodann mit Klebstoff. Hierauf ver- 
einigt man die so behandelten Lederstückchen durch 
Preg- oder Trockenwalzen zu einer zusammenhängenden 
Masse, so daß diese einer Aufwickeltrommel in Form 
eines breiten Bandes zugeführt werden kann. Die zur 
Ausführung dieses Verfahrens dienende Maschine ist 
dadurch gekennzeichnet, daß das endlose Transporttuch 
die auf ihm mit Hilfe von Speisewalzen ausgebreiteten 
Lederstückchen in den Bereich einer Anzahl gezahnter 
Verteilungswalzen führt; letztere erhalten außer der 
Drehbewegung noch eine achsiale Verschiebung. Ferner 
sind zwischen diesen Verteilungswalzen und einer Reihe 
den oberen Teil des Transporttuches zwischen sich durch- 
lassenden Preßwalzenpaares Brauserohre zum Benetzen 
der Abfälle mit Wasser und eine Vorrichtung zur Zu- 
führung von Klebstoff vorgesehen. 

Die enthaarten Abfälle sortierter Felle benutzt end- 
lich Gauthier (D. R.-Patent Nr. 140424, britisches 
Patent Nr. 19249/1901) zur Herstellung von künstlichem 
Leder. Nach seinem Verfahren werden die tierischen 
Fasern in ihrer ganzen Länge bewahrt und miteinander 
vereinigt. Die Abfällewerden zunächst in bekannter Weise 
enthaart und hierauf sehr lange in Kalkwasser einge- 
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weicht (20 Tage), wodurch sie aufschwellen und dann 
zu zerfallen beginnen. Man wäscht, sobald das Einweichen 
der Felle einen hinreichenden Grad erreicht hat, das 
Material sehr sorgfältig mit Wasser, bis aller Kalk be- 
seitigt ist, aus, zerreißt es in kleine Stücke unter Erhaltung 
der einzelnen Fasern. Zu diesem Zerreißen wendet man 
einen Zerreiber an, dessen Oberfläche mit Nägeln ver- 
sehen ist. Nach diesem Ausfasern, das unter Wasser- 
besprengung stattfindet, knetet man die Masse, wodurch 
sich alle Teile der letzteren innig mischen und schließlich 
eine völlig gleichmäßige Masse erhalten wird. Dann 
bringt man die eventuell während des Knetens gefärbte 
Masse in ein Bad von Zinksulfat (4 oder 5° Be) in dem 
sie etwa 24 Stunden verbleiben kann. Dann breitet man 
sie auf Leinwand aus, wenn man das Endprodukt in 
Band- oder Plattenform von verschiedener Stärke erhalten 
will; man kann sie auch in Formen beliebiger Gestalt 
giessen. Endlich wird die geformte Masse langsam unter 
Druck ausgetrocknet. 

Exbrayat und Loup (französisches Patent 
Nr. 397972) behandeln Lederabfälle mit Wasser und 
Wasserdampf, geben sie dann in eine Ammoniaklösung, 
entfärben sie durch wiederholte Ozonisierung und Chlor- 
kalk und behandeln sie mit einer Eiweißlösung, sowie 
endlich mit Gerbsäure, worauf sie gepreßt und satiniert 
werden. 

Ein Gemisch von Stearinsäure, chinesischem Ho1zdl, 
Aceton, Nitrocellulose, Pigment und pulverisiertem Leder 
dient nach Angabe der amerikanischen Patent- 
schrift Nr. 837 351. (Smith) zur Kunstlederfabrikation. 

Ein lederähnliches Produkt erzeugt Kumph in der 
Weise, daß er Kautschukrückstände, Lederabfälle, Harz- 
antimonoxyd, Zinkoxyd, Bleiglätte, Bleioxyd und Schwefel 
mischt und dann die daraus erhaltenen Platten vulkanisiert. 
(Amerikanisches Patent Nr. 860751.) 

Lake zerkleinert Leder zu Faserform und preßt die 
in eine Hülle eingeschlossene Masse in einer Zentrifugen- 
presse (britisches Patent Nr. 6131/1908). 

Nach Faireweather(britisches Patent Nr. 4627/ 
1908) werden pulverisierte Lederabfälle auf ein mit 
Klebstoffen (z. B. Leinsamenöl) befeuchtetes Gewebe 
gestreut und das Ganze dann eventuell gepreßt. Analog 
ist das Verfahren Hartmanns (französisches Patent 


Nr. 396217). 
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Lederabfälle, Ilarz, erhitztes Mineralöl oder Wachs 
oder Gemische dieser drei Substanzen dienen Case 
(britisches Patent Nr. 929/1908, französisches 
Patent Nr. 386420) zur Herstellung von Kunstleder. 

Tannierte Lederfasern verwenden Buffum und 
Carter (britisches Patent Nr. 9383/1909) und neu- 
tralisieren in dem Faserbrei die freien Säuren, mischen 
den Brei mit einer kolloidalen Substanz wie Eiweiß, 
Kasein oder Leim und erhalten so einen unlöslichen 
Niederschlag auf den Fasern, worauf das (semisch weiter 
verarbeitet wird. Dieses Verfahren stellt eine weitere 
Ausbildung des aus derbritischen Patentschrift Nr. 28219; 
1908 bekannten Verfahrens dar, gemäß welchem als 
kolloidale Substanz Seife Verwendung findet. 

Endlich verarbeitet Ostberg (britisches Patent 
Nr. 22004/1909) Lederabfälle in der Weise auf Kunst- 
leder, daß er ihnen die Gerbsäure entzieht, sie trocknet, 
mit einem Klebstoff imprägniert, in Lagen übereinander 
legt und alsdann preßt. 

Aus Lederstreifen gewinnt Nealton (amerikan. 
Patent Nr. 687849) Kunstleder in der Weise, daß Leder- 
streifen oder -stücke miteinander mit Hilfe eines Binde- 
mittels zu einer zusammenhängenden Masse verarbeitet 
werden. | 

Nach Chase (amerikan. Patent Nr. 507213) 
werden tierische Materialien in Gegenwart von Wasser 
zu Fasern und leimgebenden Stoffen zerkleinert und 
dann durch Austreiben des Wassers aus diesem mecha- 
nischen Gemische unter Druck die Bestandteile zu einem 
Ganzen wieder vereinigt. Es bildet sich auf diese‘ Weise 
eine homogene, harte und haltbare Masse, die als Kunst- 
leder Verwendung finden soll. 

Marter, Hauberry und Gardner (britisches 
Patent Nr. 22729/1902) zerkleinern Felle oder Häute, 
behandeln die erhaltenen Massen alsdann mit Wasser- 
dampf oder kochendem Wasser, bis sich beim Umrühren 
eine dicke Paste bildet, die alsdann gepreßt wird. 

Leach verwendet ungegerbte Felle oder Iläute; 
zerkleinert diese zu Fasern, gerbt die letzteren, preßt 
und trocknet sie (britisches Patent Nr. 19332/1909). 

An diese Lederabfälle, sowie Leder und lläute 
verarbeitenden Verfahren reihen sich diejenigen an, die 
als Grundstoffe andere Materialien heranziehen. 

Ilier sind in erster Linie die Verfahren zu nennen, 
die sich der pflanzlichen Fasern oder der Wolle, sei es 
in Form der Fasern selbst oder daraus hergestellter 
Fließe oder Gewebe zu dem beregten Zwecke bedienen. 

So verwendet Stierlin zur llerstellung von Kunst- 
leder (Stierlinsches Leder) ein Fließ aus beliebigen ge- 
krempelten Zellstoffen, wie Flachs, Baumwolle oder Ilanf, 
tränkt dieses mit äninahschen oder anderem Leim üd 
gerbt das Ganze. Zu diesem Verfahren verwendet man 
zweckmäßig Leim, auf den die Gerbstoife schon ein- 
gewirkt haben. Das Gerben kann in der Weise ge- 
schehen, daß man das Fließ mit einer Art Appretur, die 
zugleich leimartige Stoffe, Gerbstoffe und Fette enthält, 
tränkt (D. R.-Patent Nr. 9140). Man löst z. B. 25 
Teile Leim, die der Einwirkung von Gerbstoffen aus- 
gesetzt waren, in 75 Teilen Wasser und gibt 20 Teile 
Pteitenton und 5—10 Teile Gerbstoff hinzu. In diese 
Lösung taucht man das auf einer Krempel hergestellte, 
lose zusammenhängende Wattetließ. Ilierauf läßt man 
letzteres durch zwei mittels Dampf erwärmte Walzen 
hindurchgehen, welche die überflüssige Flüssigkeit 
auspressen, worauf man es in ein Bad einer Eichen- 
rindenabkochung mit 5"jo Glyzerin einbringt. Nach 12 
bis 24 Stunden trocknet man das Produkt in heißer oder 
kalter Luft und ist das Kunstleder alsdann fertig. 

Ilurwitz verarbeitet vegetabilische oder animalische 
Stoffe zu filzartigen Tafeln oder Rollen und tränkt diese 
mit einem Gemische von 15 kg Leinsaat, 6 kg Ochsen- 
blut, 
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tent Nr. 17677). Nach dem Imprägmieren erhalten die 
getrockneten Tafeln durch Pressen zwischen sogenann- 
ten Preßspänen eine dem Leder ähnliche Fläche. Um 
die äußeren Flächen dieses Lederersatzes besonders was- 
serdicht und widerstandsfähig zu machen, bestreicht man 
sie mittels eines Schwammes mit gekochtem Leinöl unter 
Zusatz von Os sepiae und alsdann mit gewärmtem Ter- 
pentinöl. Endlich werden die Tafeln abgetrocknet und 
gebimst. 

Ebenfalls Fließe aus Baumwolle oder anderen lockeren 
Fasern wendet Fell (D. R.-Patent Nr. 23492) an. Er 
gibt zwischen die Fließbe Kanevasstreifen und stellt Rollen 
daraus her, die zusammengebunden und zwecks Aus- 
laugung aller darin enthaltenen wasserlöslichen Stoffe in 
kochendes Wasser gebracht werden. Noch feucht werden 
die Rollen mit einer Lösung aus Leim, Wasser und 
Kaliumbichromat behandelt; in einem solchen Bade hält 
man die Rollen bei etwa 70° C. so lange, bis alles Wasser 
aus ihnen verdrängt ist, worauf man sie herausnimınt 
und abtropfen läßt. Alsdann rollt man die Leim-Faser- 
masse mitsamt dem Kanevas auf eine Trockenfläche aus 
Glas oder dgl., zieht den Kanevas ab und läßt trocknen. 
Unter der Einwirkung des Lichtes bildet sich eine 
harte und fest an der Trockenfläche haftende Haut, 
die nach vorherigem leichten Anfeuchten mit Alaun 
oder Chromalaun enthaltendem Wasser abgerollt wird. 
Um dem Produkt erhöhte Biegsamkeit zu verleihen, 
muß man der zur eventuellen Lichtdurchlässigkeit anzu- 
wendenden Sodalösung Glyzerin oder dgl. zusetzen. 
Endlich wird die erhaltene Kunsthaut nach den üblichen 
Methoden der Rot- und Weißgerberei gegerbt und zwar 
mit warmer Gerbflüssigkeit (5°/, Gerbsäure und 25°;, 
Glyzerin enthaltend). 

Wolle oder ganz- oder halbwollene Filze und Watten 
werden nach dem Verfahren des D. R.-Patentes Nr. 
24177 (Glatz) in ein lederähnliches Produkt durch An- 
wendung alkalischer Laugen (25° Be. starke Natron- oder 
Kalilauge) und Gerben mit Lohbrühe oder einem anderen 
gerbstoffhaltigen Material übergeführt. Nach dem Im- 
prägnieren der Wolle mit den Alkalien entsteht eine 
hornartige elastische Masse, die nach dem Gerben dem 
Druck einer hydraulischen Presse ausgesetzt wird. 

Das Verfahren Billings (britisches Patent Nr. 
22965/1896) zur Ilerstellung einer Lederimitation be- 
steht darin, Schichten von Woll- oder anderen Fasern 
mit einer Lösung von Gelatine, Leim oder dgl. in Methyl- 
alkohol oder dgl. oder Naphtha ev. unter Zusatz von 
Glyzerin imprägniert, trocknet und mit die Gelatine 
härtenden Substanzen behandelt. 

Mit einem Gemisch von Harz, Wachs und Eisen- 
a behandelt Ker (britisches Patent Nr. 8069/ 

1890) faseriges oder breiiges Material und preßt letz- 
teres sodann zwischen Schichten von absorbierendem 
Material unter Kühlung. 

Aus Fasern, Nitrocellulose, Ricinusöl oder einem 
anderen Fettstoff erzeugte Guillot künstliches Leder 
(französisches Patent Nr. 302170). 

Minus (britisches Patent Nr. 2221/1894) ver- 
wendet Faserstoffe in Breiform, mischt ihnen Kalk zu und 
sodann eine Lösung von Stärke, Gelatine und Terpentin. 

Stead stellt eine für Treibriemen geeignete Leder- 
imitation dadurch her, daß er Fließe aus tanniertem 
Garn herstellt und diese iii Ilarzpech imprägniert (bri- 
tisches Patent Nr. 15231/1894). 

Me. Laurin ande JFeichenkattun oder faseriges 
oder verfilztes Material mit Kasein, Gelatine oder dgl., 
Glyzerin, a und Alaun (britisches Patent 
Nr. 12553/1808). 

Pyroxylin und faserige Massen verwendet Gold- 
smith und stellt aus diesen durch Pressen und Polieren 
der Oberfläche Kunstlederprodukte her (amerikan. 


5kg Glyzerin und 100 kg Flußwasser) D. R.-Pa- | Patent Nr. 6612063). 
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Ein Gemisch von Kautschuk, Vaselin, Zinkoxyd, 
Schwetel, Antimon, Teer, Baumwolle oder Fasern ver- 
wendet zu dem beregten Zwecke Lewis (französisches 
Patent Nr. 383612). 

Ferner hat man auch schon die zur llerstellung von 
Cellulosefilms bekanntlich verwendete Kupfercellulose- 
ammoniaklösung zur Erzeugung von Kunstleder heran- 
gezogen (Foltzer, D. R.-Patent Nr. 194506). Zu 
diesem Zwecke bläst man der genannten, vorher mit 
Pflanzenfasern vermischten Lösung vor ihrem Eintritt 
in die Fällflüssigkeit (Schwefelsäure) zerkleinerte Fasern 
beliebiger Herkunft auf. Man läßt z. B. die aus dem 
Mundstück des Behälters für die Celluloselösung ausge- 
preßte bandförmige Cellulosemasse den Spalt einer Faser- 
oder llaarblasemaschine passieren oder zwischen den 
Spalten mehrerer solcher Vorrichtungen hindurchgehen 
und überzieht auf diese Weise die Bänder beiderseitig 
mit den Fasern. Als solche Fasern können auch Haare, 
Faser- oder Hlaarstaub Verwendung finden. Das Er- 
starren der mit den Fasern bestreuten Bänder wird 
nach dem Passieren der Fällflüssigkeit (Schwetel- 
säure) in einem zweiten Behälter erzeugt, worin sie zur 
Verhinderung des Eingehens unter starker Spannung 
durch eine konzentrierte Lösung von Aetznatron oder 
Aetzkali gezogen wird. Hierdurch werden die bestaubten 
und befaserten Bänder hinlänglich geschmeidig gemacht, 
um mit Reliefmustern bedruckt zu werden. 

Analog ist das Verfahren von: Hlelbronner und 
Vallée (schweizerisches Patent Nr. 4229). Dar- 
nach wird eine Lösung von Ossein gemischt mit Fa- 
sern (Wollfasern, Holzbrei, Asbestfasern) durch einen 
geeigneten Apparat in der erforderlichen Form in eine 
Fälltlüssigkeit (Formaldehyd, Phenol) eingeleitet und ihr 
eventuell vor ihrem Eintritt in die letztere noch Fasern 
aufgeblasen. 

Ferner verwendet Guilleteau ein Gemisch von 
Nitrocellulose, Kampfer, Ramiefaser und oxydablen 
Oelen zu demberegten Zwecke (französisches Pa tent 
Nr. 375564). 

Eine besondere japanische Ramiefaser soll nach An- 
gabe der französischen Patentschrift Nr. 377 944 
(britsches Patent Nr. 4202/1908) (Nodon) mit Hilfe 
eines geeigneten Klebstoffes (Gummiharz) eine sehr halt- 
bare Pedea on geben 

Reid imprägniert Wollfilz mit einer Acetonlösung 
von Nitrocellulose und nitriertem Ricinusöl (und ev. Rı- 
cinusöl), Wachs, Mineralöl und Kalk (österr. Patent 
Nr. 18581, britisches Patent Nr. 3483/1903). 

Zwecks Kunstledererzeugung imprägniert Wieber 
(D. R.-Patent Nr. 216899, britisches Patent Nr. 
15253/1907, franz. Patent Nr. 380940, österr. Pa- 
tent Nr. 34724, amerikanisches Patent N. 927 198) 
vegetabilische Fasern mit Balata, Kautschuk oder Gutta- 
percha in der Weise, daß er die letzteren auf den Fasern 
ausfällt und das Ganze preßt. 

Eine dicke Zelluloidlösung wendet Lake(britisches 
PatentNr. 12174/1908) an und imprägniert damit wieder- 
holt ein Gewebe, wobei er nach jedesmaligem Impräg- 
nieren das Produkt einer Pressung unterwirft. 

Endlich werden nach dem Verfahren der Patent- 
schrift Nr. 222163 (L. V. Guilleteau gen. Chaput) 
(österreichisches Patent Nr. 32034, britsches Pa- 
tent Nr. 21091/1908) Ersatzmittel für Leder aus Textil- 
fasern und Bindemitteln, wie Dextrin, Balata, Gelatine 
usw. hergestellt und zwar soll eine erhöhte Geschmeidig- 
keit und bessere Widerstandsfähigkeit des Leders dadurch 
erzielt werden, daß man diesen Bindemitteln noch Gummi- 
lack zusetzt. Um nun die Mischung des Gummilackes 


mit den Bindemitteln leicht zu erzielen, wird der Gummi- | 


lack in wässriger Boraxlösung gelöst. 
Ein anderes Verfahren des zuletzt genannten Erfin- 
ders besteht darin, im Wasserbade in Toluol gelösten 
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Balatagummi mit Dextrin, Glycerin, Gelatine unter Um- 
ständen geringen Mengen Natriumsilikat zu mischen, die 
zähe Masse mit Ramiefasern zu verkneten, in Platten- 
form zu trocknen und einem sich immer steigerndem 
Preßdruck in der Wärme auszusetzen (östereichisches 
Patent Nr. 32034; franz. Patent Nr. 375593, Zusatz 
Nr, 8289; amerikanisches Patent Nr. 933645). 

Weiterhin hat Karle (D. R.-Patent Nr. 197874, 
britisches Patent Nr. 26517/1905, schweizerisches 
PatentNr. 35102, französisches Patent Nr. 342622, 
Zusatz Nr. 5468) Kunstleder in der Weise hergestellt, 
daß er Balata, welche durch Kochen in Wasser vorbe- 
reitet und nach dem Auswalzen in dünne Schichten mit 
Hilfe eines Lösungsmittels in der Wärme zu einer dick- 
flüssigen Masse hergerichtet war, als Bindemittel zwischen 
Fließe aus Pflanzenfasern einbrachte und mit diesen zu- 
sammen, die letzteren von innen nach außen durchdrin- 
gend, durch Pressen innig verband. Das nach diesem 
Verfahren erhaltene Produkt zeigt ein völlig lederähn- 
liches Gefüge und besitzt die (seschmeidigkeit und Zähig- 
keit des natürlichen Leders. 

Ein anderes \Vertahres Karle’s besteht darin, daß 
man ein Fließ durch eine aus Mohnöl, Eisenvitriol (2°jo), 
Fibrinleim, Fischtran, Lederlaugenextrakt, Pottasche und 
Kanpter hergestellte Imprägniertlüssigkeit führt, durch 
Presswalzen auspresst, durch einen l'rockenofen leitet, 
färbt, appretiert nnd fertigstellt (österreichisches 
Patent Nr. 13803, amerik. Patent Nr. 750371, bri- 
tisches Patent Nr. 17585/1902). 

Eine Sämischlederimitation erhält man durch dichtes 
Aufstreuen von feinstverteiltem Kork, Holz oder Leder 
in Mehl- oder Puderform auf eine mit einem Klebe- 
stoff versehene Unterlage (Fließ, Gewebe, Papier u. dgl.). 
Diese Verfahren sind der Oesterreichischen Plu- 
viusin-Aktien-Gesellschaft in Wien durch die 
österreichischen Patente Nr. 35032 und 37710 
(britische Patente Nr. 26188/06, 15792/07, 4536/08; 
französisches Patent Nr 371400 und Zusatz 
Nr. 7979, sowie Nr. 397747) geschützt worden. 

Nach dem Verfahren des D.R. Patentes Nr. 113560 
(Kingcote) werden Wollfasern einer hochgradigen Ver- 
filzung mit oder ohne Kompression unterzogen. alsdaun 
gegerbt und endlich mittels eines nitrierten Oeles (Rici- 
nusöl), einer nitrierten Celluloselösung oder eines Ge- 
misches beider wasserdicht gemacht. 

Reichelt und Schultze streben das gewünschte 
Ziel in der Weise an, daß sie Filz oder verfilztes Ge- 
webe mit einer Mischung von Steinkohlenteer und unge- 
löschtem Kalk tränken- und die Masse nach dem Trocknen 
mit einer Anstrichmasse aus Leim, Essigsäure, Terpentin, 
Zucker und Spiritus überziehen (D.R.Patent Nr.113800). 
Die letztgenannte Mischung hat den Zweck, auf dem 
Gewebe eine harte, wasserdichte, glatte und festanhat- 
tende Laauftläche zu bilden und das Gewebe geschmeidig 
und biegsam zu machen. Endlich wird das Gewebe 
mit einer dauerhaften l,ederfarbe angestrichen. 

Nach dem Verfahren Reidels werden Fließe oder 
Tücher, bei denen die (tierischen) Fasern in bestimmter 
Weise angeordnet sind, mit Gerbsäure und hierauf mit 
Aluminiumseife behandelt, getrocknet, mit Guttapercha- 
oder Balatalösungen, sodann mit fiüssigen Kohlenwasser- 
stoffen (Benzin u. dgl.) getränkt, dem Licht ausgesetzt 
und sodann mit einer Mischung aus Rückständen der 
llarzölratfination und endlich mit oxvdiertem Ilarzöl 
behandelt (französisches Patent Nr. 410369). Und 
zwar werden diese Manipulationen solange fortgesetzt, 
bis das getrocknete Produkt die gewünschten Eigen- 
schatten autweist. | 

Im Anschluß an diese mit Iliife von Textilfasern 
oder Fließen arbeitenden Verfahren seien nun die Ver- 
fahren besprochen, die sich wirklicher Gewebe als 


Einlage bedienen. 
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So stellte Jäkel in einer eigens zu diesem Zweck 
konstruierten Vorrichtung durch Aufbringen einer Mi- 
schung von Leim, Farbe, Glycerin, Leinöl, Seife, Gall- 
äpfelsäure und Chromsäure auf einen Unterlagestofi 
künstliches Leder her (D. R. Patent Nr. 2799). 

Vollmer imprägnierte einen guten Filzstoff mit 
einer wässrigen Lösung eines Gemisches von Leim, Ter- 
pentin und Weinessig, bedeckte das imprägnierte Pro- 
dukt mit Kanevas oder Leinen und preßte es (briti- 
sches Patent Nr. 37/68/1890). Weiterhin fand ein Ge- 
misch von Petroleum, Naphtarückständen oder dergl. 
mit Wachs nach Vorschrift des britischen Patentes 
Nr. 22303/1891 zum Tränken der Gewebe Verwendung 
(Reddway). Leinwand oder ein Wollgewebe wird nach 
dem Verfahren Sch mie dels (britisches Patent 
Nr. 8215/1895) zusammengeleimt und dann mit Wasser- 
farbe oder Lack angestrichen. Eintach ist zweifellos das 
Verfahren der britischenPatentschrift Nr.1587/1857, 
das lediglich darin. besteht, Gewebe, wie Kanevas, mit 
einer Tanninlösung in der Siedehitze zu behandeln und 
sie eventuell mit einem Gemisch von Leinöl, Farbstoff 
und event. Kopalöl zu überziehen und zu erhitzen (B ow- 
man). Linoleumcement dient nach dem Verfahren 
von Wirth & C o. (D.R. Patent Nr. 111654) zum Im- 
prägnieren von Geweben oder Filzen, die alsdann 
durch Druck verdichtet werden. 

Krefting behandelt Gewebe mit löslichen Tan- 
gaten (gewonnen aus Seegras), trocknet sie und führt 
sie durch Metallsalzlösungen, wobei sich unlösliche Pro- 


dukte lederähnlicher Art bilden (britisches Patent | 


Nr. 8042/1899). 

Mit Stearinpech, säurefreiem Harz und (summiersatz 
imprägnieren Reichelt und Helbing (britisches 
Patent Nr. 14122/1902) Hanf oder Flachsbänder und 
versehen diese nach außen mit einer Mischung von Russ, 
Spiritus, Kautschukin und ev. Schellack. 

Sodann versieht Lake Gewebe mit einer Paste 
aus Leim, gemahlenen rohen Kartoffeln und Reismehl 
und preßt alsdann die Masse (britisches Patent 
Nr. 27041/1902). 

Posener und Clerke imprägnieren das Gewebe 
zunächst mit einer gelatinösen Mischung einer Abkochung 
von irischem Moos, Schlemmkreide und Ocker und so- 
dann mit einer leinölhaltigen Mischung (österreichi- 
sches Patent Nr. 7501). 

Um Wirkwaren lederähnlich zu machen geht Müller 
(österreichisches Patent Nr. 2089) in der Weise 
vor, daß er die in bekannter Weise vorbearbeitete baum- 
wollene Wirkware auf ihrer Rückseite mit scharf ge- 
webter Webware beklebt. Zwecks Herstellung doppel- 
seitiger Lederimitationen klebt er zwischen zwei Stoff- 
lagen der Wirkwaren die scharf gestreckte Webware. 

Mörch bett-t in eine Masse aus Leinöl, Terpentin, 
Leim, Kasein und Wachs oder Leinöl, Kolophonium, 
Terpentin, Wachs, Glyzerin, Leim, Kasein, Borax, Ka- 
liumbichromat Filze aus Pflanzenfasern und Wolle ein 
(österreichisches Patent Nr. 721, amerikan. Pa- 
tent Nr. 64/979, britisches Patent Nr. 4235/1899). 
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Zwecks Herstellung von künstlichem Leder versieht 
Walden (amerikanisches Patent Nr. 656869) ein 
Gewebe oder eine andere dehnbare Grundsubstanz mit 
einem wasserdichten Klebstoff auf beiden Seiten und 
gibt auf letzteren dünne Lagen von Sohlenlederstaub. 

Cantley und Springborn tränken Kanevas oder 
dgl. mit einer heißen Lösung von Asphalt, Schwefel, 
Harz, Paraffin und Kampfer (britisches Patent Nr. 
19350/1897). 

Wasserdichten Lederersatz stellt Castle (D. R.-Pa- 
tent Nr. 160590) durch Behandeln der Stoffe mit einem 
Teige, der das Mehl der Kerne des Johannisbrotbaumes, 
nitrierte Baumwolle in entsprechenden Lösungsmitteln 
(Aether, Alkohol) enthält, und Trocknen der impräg- 
nierten Gewebe. 

Ebenfalls Nitrocelluloselösung (Pyroxylin) verwendet 
Meers, der damit zunächst die Gewebe tränkt und dann 
noch ein (semisch eines trocknenden Oeles mit einem 
Farbstoff aufträgt (britisches Patent Nr. 18499/ 
1906). Zur Herstellung von dem natürlichen Leder täu- 
schend ähnlichen Produkten empfiehlt Zander (D. R.- 
Patent Nr. 201 228) eine aus wässriger Agar-Agarlösung, 
Oxalsäure (oder Salicylsäure) Glyzerin und japanischem 
Wachs oder Stearin oder Ceresin erhältliche Mischung. 

Weiterhin stellen die Vereinigten Kunstseide- 
fabriken a. G. in Kelsterbach Kunstleder in der 
Weise her, daß man eine Unterlage aus Gewebe, bezw. 
einem zusammengebundenen Stoff aus karrierten Fasern 
unter mehr oder minder starkem Druck und Wärme mit 
einer Masse imprägniert, die im wesentlichen aus Leder- 
mehl, Oelen und Harzen besteht und durch Eindicken 
wässriger oder alkoholischer Emulsionen entstanden ist 
(D. R,-Patent Nr. 207 385). 

Auch im Innern lederartige Beschaffenheit aufwei- 
sendes Kunstleder will Gevaert-Naert in der Weise 
herstellen, daß er auf den Oberflächen wollig oder filz- 
ähnlich gemachtes Gewebe mit einer Lösung von Zellu- _ 
lose-Xanthogenat im Vakuum imprägniert, mit Dampf 
behandelt und hierauf mit Lösungen von Kautschuk und 
Guttapercha oder eine Mischung beider im Vakuum 
tränkt und im letzteren Fall noch Dammarharz oder 
Asphalt zusetzt (D. R.-Patent Nr. 127422, ameri- 
kanısches Patent Nr. 719787, britisches Patent 
Nr. 17253/1900), 

Später (britisches Patent Nr. 8381/1907, amerit 


‚kanisches Patent Nr. 873582) behandelte der zuletz- 


genannte Erfinder die oberflächlich verfilzten Gewebe 
mit einer ammonlakalischen Vakuum- und Eiweißlösung, 
worauf er im Vakuum das Ammoniak verjagte und da- 
durch das Tannin-Eiweiß zur Ausfällung brachte. 

Canal gewinnt Lederimitationen durch Aufeinander- 
legen mehrerer Gewebeschichten und Zusammenleimen 
der letzteren mit llilfe eines Gemisches von Zucker oder 
Stärke, französischem Leim und Kautschuk (franzö- 
sisches Patent Nr. 38/202, schweiz. Patent Nr. 
41573). 

(Schluß folgt.) 


Ueberblick über den gegenwärtigen Stand der Induitrie der Kunitharze, 


Von Professor Max Bottler in Würzburg. 


l. Gruppe: Gehärtete Harze, Harzpräpa- 
rate und deren Verwendung 
der früher erwähnten gehärteten Harze (künstlichen 
Hartharze) schmilzt man am einfachsten Kolophonium 
mit entsprechenden Mengen anorganischer Verbindungen, 
mithin den Oxyden des Kalziums, Magnesiums, Zinks 
usw. zusammen. Es entstehen beim Zusammenschmelzen 


Behufs Herstellung | 


(Fortsetzung. 


von Harz (Kolophonium) mit Aetzkalk bez. Kalzium- 
hydroxvd, Bittererde (Magnesia), Zinkoxyd etc. die ent- 
sprechenden harzsauren Salze, wie harzsaures Kalzium, 
Magnesium, Zink etc., da die Harzsäure des Harzes 
ganz oder teilweise durch Kalzium, Zink usw. gebunden 
wird. 

Das durch Zusammenschmelzen von Kolophonium 
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und reinem Aetzkalk bezw. pulverförmigem reinem ge- 
‚öschtem Kalk erzielte Produkt, Harzkalk genannt, besitzt 
einen höheren Schmelzpunkt wie gewöhnliches Kolopho- 
nium. Nach ähnlichen Methoden erhält man aus Kolo- 
phonium und Zinkoxyd (bezw. Manganoxyd) Harzzink 
(bezw. Harzmangan) usw., welche auch höhere Erwei- 
u aufweisen. Andere Verfahren zum Härten 
von Harzen beruhen darauf, daß man dieselben (Kolo- 
phonium, Weichharze) mit Sauerstoff oder Luft behandelt. 
Es wird z. B. Luft durch ein Gemenge des geschmol|- 


zenen Harzes — mit oder ohne trockene Oele und mit 
oder ohne Salze, Oxyde oder Platinmohr oder andere 
trocknende oder oxydierende Mittel — hindurchgeleitet, 


oder man leitet über gepulvertes Harz (Kolophonium) 
bei allmählicher steigender, aber jedenfalls unter dem 
jeweiligen Schmelzpunkte des Harzes liegender Tempe- 
ratur so lange Luft, bis derSchmelzpunktnichtmehr wesent- 
lich steigt. Anstatt die festen [arze zu pulverisieren, kann 
man dieselben auch auf andere Weise, wie z. B. durch 
Peitschen des geschmolzenen Harzes oder durch Zer- 
stäuben mittels eines Luftstromes, in die erforderliche 
feine Verteilung überführen. Das nach letzteren Me- 
thoden „gehärtete Harz“ soll als Kopal- bezw. Bern- 
steinersatz dienen; um es für die Lösung in Ter- 
pentinöl und fetten Oelen gefügig zu machen, muß es 
ebenso wie Kopal oder Bernstein vorher einem Schmelz- 
prozeß unterworfen werden. Mit dem Namen „Härten“ 
werden alle die Verfahren belegt, welche dazu dienen, 
Weichharzen einen höheren Erweichungsgrad bezw. 
Schmelzpunkt zu verleihen; die erzielten Flarzprodukte 
heißt man „gehärtete Harze“. Andere Harze — außer 
Kolophonium — werden verhältnismäßig selten „gehärtet“. 
Mitunter wendet man das Verfahren aber bei Dammar 
und hin und wieder auch bei Kopalen (Kauri-, Manila-, 
Hymenaea-Kopal) an. Bei säurereichen Kopalen handelt 
es sich bei dem sogenannten „Härten“ um eine „Ent- 
säuerung“ dieser Harze. Es wurde festgestellt, daß in 
Verbindung mit trocknendem Oel und namentlich mit 
Holzöl die dem Harzkalk noch eigene Klebrigkeit mehr 
oder minder verschwindet und man verwendet deshalb 
gegenwärtig dieses Produkt (Hartharz) zur Bereitung 
von Oellack. Die Herstellung von Oellacken, welche 
einen gewissen Verkaufspreis nicht überschreiten dürfen 
(Fußbodenlacke, Möbellacke), gestaltet sich jetzt sehr 
einfach, da man die Harzkalke bei verhältnismäßig nie- 
deren Temperaturen schmelzen und dann das trocknende 
Oel (Holzöl, Leinöl) beifügen bezw. auch beide Materialien 
(Harzkalk und Oel) zusammen schmelzen und schließlich 
das Verdünnungsmittel zugeben kann. Es dürfte noch 
zu bemerken sein, daß den fertigen Lacken stets Sikkativ 
beigemischt werden muß. Im Handel kommen gegen- 
wärtig Harzpräparate, welche hierher zu zählen sind, 
unter verschiedenen Namen vor. Erwähnenswert sind 
die Elektronor-Kopale und Bernstein-Elektronore.!) Die 
billigeren Elektronor-Kopale enthalten nur wenig 'I rocken- 
stoffe und sind daher dauerhaft. Sie liefern mit Leinöl, 
Standöl oder präpariertem Holzöl erwärmt, nach genü- 
gender Verdünnung mit Terpentinöl rasch trocknende, 
besonders für Innendekoration geeignete Lacke. Mit 
den Bernstein-Elektronoren lassen sich auch wiederstands- 
fähige, schnell trocknende, vollständig neutrale und dabei 
billige Fußbodenfarb- und Glanzlacke herstellen. Die 
sogenannten Holzöl-Elektronore können mit rohem 
Holzöl und Standöl in ähnlicher Weise verarbeitet wer- 
den; man erhitzt aber dabei auf 300°C. Die erzielten 
billigen Lacke eignen sich für Möbel- und Dekorations- 
zwecke. Unter obigen Benennungen kommen aber auch 
Kompositionen von Ester-Präparaten und geschmolzenem 
Kopal (sogenannte Halbfabrikate),sowiereineSchmelz- 
produkte aus fossilen Harzen (Bernstein-Elektronore 


1) Gustav Ruth, Chem. Fabrik, Wandsbek-Hamburg. 
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Nr. 1 bis 5)!) vor. Letztere verarbeitet man mit dick- 
gekochtem Leinöl, verdünnt mit Terpentinöl und setzt 
noch Sikkativ zu; die so erzielten Lacke sind sehr elastisch 
und besitzen hohen Glanz. Die besseren Sorten der 
Elektronor-Kopale und Bernstein-Elektronore (Komposi- 
tionen) eignen sich zur Herstellung sehr guter Lacke; 
man verarbeitet erstere mit präpariertem Holzöl und 
dickgekochtem Leinöl, zur Verdünnung wird Terpentinöl 
benützt. In ähnlicher Weise werden auch die Bernstein- 
Elektronore verarbeitet. Die mit diesen besseren Elektro- 
nor-Kopalen erzielten Lackprodukte dienen besonders 
als Außen- und Schleif-Lacke, die mit Bernstein-Elek- 
tronoren hergestellten finden als hochglänzende, rasch- 
und harttrocknende Fußbodenlacke Verwendung. 


2. Gruppe: Harzsäureester (Lackester, Ester- 


harze) und deren Verwendung. 


Nach der Fabrikationsweise sind die bereits früher 
erwähnten Harzsäureester oder Lackester ganz andere 
Produkte wie die gehärteten Harze. 

Die Harzsäure-Ester werden im allgemeinen nach 
dem bekannten Verfahren von Dr. E. Schaal in Feuer- 
bach bei Stuttgart — hauptsächlich unter Verwendung von 
Kolophonium — hergestellt. 

Dr. E. Schaal fand, daß sich die Harzsäuren in 
ausgiebigster Weise sowohl mit niedrigen, wie höheren 
Alkoholen, ferner mit Kohlehydraten, Phenolen, Naph- 
tholen und ähnlichen hydroxylhaltigen Abkömmlingen 
unter Wasserabspaltung zu ätherartigen Verbindungen 
oder echten Harzsäureestern kombinieren lassen. Zur 
Ueberführung in Harzsäureester eignen sich sowohl fertig 
vorgebildete Ilarzsäuren, wie auch künstlich erzeugte 
Säuren, welche man zunächst von den weicheren Anteilen 
befreit hat. Gegenwärtig werden in den Fabriken,?) 
welche sich mit der Herstellung von Präparaten für die 
Lackfabrikation betassen, vielfach Glycerinester, Metall- 
ester u. dgl. erzeugt. Wie schon erwähnt wurde, kommen 
diese Ester unter verschiedenen Namen, wie Lackester, 
Ester-Elektronore, Esterharze usw. im Handel vor; man 
bezeichnet sie auch kurzweg als „Ester“. Erwähnenswert 
erscheint von den hierher zu rechnenden Präparaten 
auch „Ambrol bezw. Ambrolgummi“ (E. Schaal.) Auf 
die Arbeitsweise für die Erzeugung der Ester kann hier 
nicht näher eingegangen werden. 

Daß die aus our em und ähnlichen Präpa- 
raten erzeugten Oellacke und Spirituslacke den unter 
Verwendung natürlicher Harze (Kauri, spirituslösliche 
Kopale) hergestellten Lacken ebenbürtig und in mancher 
Beziehung sogar überlegen sind, dürfte sich am besten 
aus Vergleichen ergeben, welche zwischen diesen Lacken 
angestellt wurden. Wenn man Oellacke?) aus Ilarzsäure- 
estern vergleicht mit Oellacken aus Kauri, so haben beide 
gemeinsam die Fähigkeit, dauerhafte Außenlacke zu 
liefern. Das Naturprodukt unterscheidet sich von dem 
Ersatzstoff zu seinem Vorteil durch größere Härte der 
Lackanstriche; es unterscheidet sich zu seinem Nachteil 
durch mehr oder weniger saure Reaktion, so daß der 
Ersatzxtoff, welcher neutral ist, bei der Herstellung von 
Emaillefarben und anderen Lackfarben dem Naturprodukt 
überlegen und außerdem heller ist. Auch unter Wasser 
halten sich Oellacke aus Estern besser als Oellacke aus 
Kopal; das Ersatzprodukt ersetzt den geschmolzenen 
Kopal. Vergleicht man Spirituslacke aus Ambrol’) mit 


I} Gustav Ruth, Chem. Fabrik, Wandsbek-Hamburg. 
*) Dr. W. Lippert (Firma Franz Albert Lippert), Lackfabrik, 
Halle a. S.; 
Gustav Ruth, Chem. Fabrik, Wandsbek-Hamburg; 
Dr. E. Schaal, Feuerbach bei Stuttgart; 
Dr. F. Wilhelmi, Fabrik chem. Produkte, Leipzig-Reudnitz 
und andere. 
3) E. Schaal und L. E. Andes,SurrogateinderLackfabrikation, 1908, 
4) Dr. E. Schaal, Feuerbach bei Stuttgart. 
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Spirituslacken aus spirituslösliichem Kopal, so haben 
Naturprodukt und Ersatzstoff die saure Reaktion 
miteinander gemeinsam; ‚der Ersatzstoff ist aber dem 
Naturprodukt dadurch überlegen, daß konzentrierte Lö- 
sungen in Spiritus möglich sind und daß Ambrollack 
mit beliebig großen Mengen von Spiritus ohne Nachteil, 
ohne Ausscheidung gemischt werden kann. Auch lassen 
sich Spiritus-Ambrollacke besser streichen als Spiritus- 
kopallack; Ambrol-Spirituslack ist etwas dunkler. In 
Bezug auf die Fabrikation von Esterlacken wurden in 
neuester Zeit noch wesentliche Fortschritte gemacht. 
Als Beweis möge ein Versuch dienen, welchen G. Ruth 
in Wandsbek-Hamburg mit einem Lack anstellte, den er 
mittels eines von ihm erzeugten Kopalesters herge- 
stellt hatte. Man brachte ein mit dem Esterlack (Loko- 
motivlack) gestrichenes verzinktes Blech (Weißblech) in 
ein Mineralöl- bezw. Schmierölbad von ca. 180° C., be- 
hielt diese Temperatur 20 Stunden lang bei, nahm das 
Blech aus dem Bade und beseitigte das Mineralöl. Es 
ergab sich, daß der Lackanstrich infolge dieser Prozedur 
ganz intakt geblieben war, d. h. seinen Hochglanz und 
seine Härte völlig beibehalten hatte; auch gegenüber 
chemischen Reagentien (Säuren, Laugen) erwies sich 
dieser Esterlack widerstandsfähig. G cge nwärtig ver- 
wendet man die besseren Sorten der Esterharze beson- 
ders zur Fabrikation von Außenlacken aller Art, da sie 
allen Witterungseinflüssen außerordentlich lange Zeit zu 
widerstehen vermögen. Die schon früher erwähnten 
Harzkalk- bezw. Ilartharzlacke eignen sich für Innen- 
räume; sie liefern harte und glänzende Lacküberzüge, 
welche aber gegen Nässe nicht widerstandsfähig sind: 
In allen den Fällen, in welchen es sich um die Herstel- 
lung von dauerhaften Wandanstrichen, (wie z. B. in Bade- 
zimmern, Brauereien, Molkereien etc.) handelt, werden 
Esterlacke — statt der Harzkalklacke — benützt. 

Die Oellacke, welche man unter Verwendung von 
Harzkalk, Harzzink u. dgl. oder mittels Ambrol, Ester- 
harzen, billigeren Sorten von Elektronorkopalen und 
Bernstein-Elektronoren herstellt, dürfen nicht als „Kopal- 
lacke bezw. Bernsteinlacke“ bezeichnet werden; man 
benennt sie im Handel meist nach dem Verwendungs- 
zweck, wie Möbellack, Dekorationslack, Fußbodenlack 
usw. „Kopallack“ darf kein anderes Harz als Kopal, 
„Bernsteinlack* nur Bernstein enthalten. 


3. Gruppe: Eigentliche Kunstharze und deren 
Verwendung. 


Die 3. Gruppe der auf künstlichem Wege erzeugten 
Harzprodukte bilden die eigentlichen Kunstharze. Es 
gehören hierher viele Präparate, welche als Ersatzmittel 
tür natürliche Harze und auch zu anderen technischen 
Zwecken dienen sollen. l 

Schon seit langem werden harzartige Körper dar- 
gestellt, indem man gewisse, nach eigenen Methoden 
hergestellte Phenolalkohole kondensiert. Bei der Aus- 
tührung der hierher zu zählenden Verfahren werden 
u. a. auch verschiedene organische Säuren als Konden- 
sationsmittel in Formaldehydlösung unter Verwendung 
der verschiedensten Produkte benützt. L. Blumer ver- 
wendet z. B. Weinstein, Formaldehydlösung und Karbol- 
säure (Phenol) bezw. Formaldehyd, Alpha-Naphthol und 
Weinsäure zur Herstellung von Harzprodukten. Laut 
der betreffenden Patente handelt es sich um die Her- 
stellung von Kondensationsprodukten aus Phenolalkoholen 
als Ersatz für natürliche Ilarzel), sogenannte „syn- 
thetische Harze“’) u. dgl. Die erzielten Produkte sind 
hart, durchsichtig, zuweilen etwas blasig und verschieden 
gefärbt; in technischer und phvsikalischer Llinsicht gleichen 
sie einigermaßen den natürlichen Ilarzen. Diese Kon- 

D) D. R. P. Nr. 189262 (Fabrique de Produits de Chimie or- 


ganique de Laire in Paris). 
2) L. Blumer in Zwickau. 
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densationsprodukte werden als Ersatz für Kopal, Dam- 
mar usw., sowie auch für Schellack empfohlen. Ein 
Ueberblick über den gegenwärtigen Stand der In- 
dustrie dieser eigentlichen Kunstharze läßt sich 
am besten durch die von L. H. Baekeland!) gewählte 
Einteilung derselben gewinnen. L. H. Baekeland mach 
darauf aufmerksam, daß die Kondensation von Phenolen 
mit Formaldehyd je nach den Bedingungen und 
Mengenverhältnissen zwei ganz verschiedene 
Klassen von harzartigen Körpern geben kann. Die 
ersteKlasse schließt Produkte, wie sie Blumer,DeLaire 
Thurlow usw. erhielten ein; diese Produkte sind in Al- 
kohol, Azeton und ähnlichen Lösungsmitteln, sowie in 
Alkalien löslich. Durch Erhitzen schmelzen sie, beim 
Abkühlen erhärten sie wieder; das Schmelzen und Ab- 
kühlen kann man beliebig oft wiederholen, aber durch 
weiteres Erhitzen werden sie nicht in Produkte der 
zweiten Klasse übergeführt. Sie sind allgemein als 
„Schellacksurrogate“* bekannt, da sie gewisse phy- 
sikalische Eigenschaften des Schellacks besitzen. L. H. 
Baekeland machte auch Versuche mit reinem kristal- 
lisiertem Phenol des Handels und 40°/igen Formalde- 
hyd (Handelsprodukt); er erhielt Produkte, welche denen 
dieser Klasse ähnelten. In neuester Zeit stellte L. H. 
Baekeland lösliche, schmelzbare, harzartige Konden- 
sationsprodukte in der Weise her, daß er Formaldehyd 
mit Phenol in Gegenwart eines saueren Kondensations- 
mittels erhitzte. Der Erfinder hat diesen neuen Harzen 
den Namen „Novolack*?) gegeben. Man darf an- 
nehmen, daß diese neuen harzartigen Produkte bald tech- 
nische Verwertung finden werden. Erwähnenswert er- 
scheint ein in neuester Zeit erzeugtes harzartiges Kon- 
densationsprodukt aus ortho-Kresol und Formaldehyd’); 
man läßt bei der Darstellung Formaldehyd oder Form- 
aldehyd abspaltende Stoffe auf ortho-Kresol in Gegen- 
wart von Säuren einwirken. Das neue Präparat, welches 
unter dem Namen „Metakalin S“ im Handel vorkommt, 
ist ein weingelb bis hellbraun gefärbtes Harz, das 
bei 110 - 112% schmilzt; es ist leicht löslich in Aethyl- 
und Methvlalkohol, Azeton, Aether, Schwefelkohlen- 
stoff, Azetvlentetrachlorid usw., schwer löslich in Ben- 
zin und unlöslich in Terpentinöl und fetten Oelen. Mit 
diesem Produkt läßt sich, wie natürlicher Schellack an- 
ewandt, sowohl beim Lackieren, wie Polieren auf 
lolz, Eisen usw. ein rasch trocknender, hervorragend 
Jeuchtender Ueberzug herstellen. Auch Kondensa- 
tionsprodukte aus Naphthalin und Formaldehyd‘) (bei 
Gegenwart von Säure), welche in ihren Eigenschaften 
sehr an natürliche Harze erinnern, wurden in neuerer 
Zeit erzeugt; sie sollen zur Darstellung von Strich- und 
Siegellacken, Imprägnierungsmitteln usw., sowie 
von Firnissen, vielseitige Verwendung finden können. 
Von den vielen, früher aufgetundenen Verfahren 
zur Herstellung von Hlarzprodukten sollen hier noch 
einige der bekannteren vorgeführt werden. Georg Or- 
loft") stellt harzartige Körper — geeignet zur Er- 
zeugung von Lacken etc. — dar, indem er Terpentin- 
öl mit Formaldehyd in Gegenwart von Schwefelsäure 
behandelt, mit Ammoniak neutralisiert und nach Tren- 
nen von Ammoniaksulfat mit Ammoniak erhitzt. Nach 
Goldschmidt‘) soll sich durch zweistündige Erhitzung 
und Oxydation eines Gemenges von Formaldehyd, Salz- 
säure und XMethyldiphenvlamin ein Ersatzmittel für 
Kopalharz erzeugen lassen. 


') Chem. Ztg. 1909. Nr. 96. 

3) Chem. Ztg. 1909, Nr. 96. . 

°) D. R. P. 201261 v. 16. IV. 1907 ab und Franz. Patent 
Nr. 381425 f d., Farbenfabriken vorm. Fried. Baver & Co., Elberfeld. 

4 D. R. P. 207742 v. 24. IV. 1907 ab f. Bad. Anilin- u. Soda- 
fabrik in Ludwigshafen a. Rh. 

>) Pat..-Nr. 101011, Kl. 120. 
H. 6, p. 259. 

") Chem. Ztg. 1905, Nr. 3, p. 33. 
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Ein Patent für ein Verfahren zur Darstellung von har- 
zartigen Kondensationsprodukten aus Phenolen und Alde- 
hyden erhielten Les Produits Chimiques de Croissy 
Ltd., Paris. Dem erzielten, harzartigen, harten und 
glänzenden Produkt fügen die Erfinder vor dem Gießen 
in Formen noch Wachsarten oder Kleber bei; das Prä- 
parat soll als Schellackersatz dienen. Von anderen 
Kunstharzen (Formaldehydharzen), die als Ersatzmittel 
für natürlichen Schellack empfohlen werden, sind noch 
„Laccain und Schellackose*“ hervorzuheben. Letz- 
teres stellt ein gelbgrauweißes Pulver dar, welches in 
Weingeist (90—95 Teile) größtenteils zu einer gelblichen, 
aber trüben, jedoch sich ziemlich rasch kiärenden Flüs- 
sigkeit löslich ist; auch in Azeton, Amylalkohol und 
Aetzammoniak löst sich dieses Präparat. Die Lösungen 
der Schellackose sind völlig neutral, sie oxydieren z. B. 
Gold- und Kupferbronzen nicht; man soll sie vorteil- 
haft als Bronzetinkturen und Metallacke benützen 
können. Wie schon früher teilweise erwähnt wurde, 
eignen sich zur Herstellung von Kunstharzen (Formal 
dehydharzen) das Phenol und einige seiner Derivate, 
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sowie auch das Alpha-Naphthol; diese Körper liefern mit | 


3 
Formaldehvd bei Anwesenheit einer Säure ein Konden- 
sationsprodukt, welches dem Harze hinsichtlich seines 
Aussehens, Verhaltens und seiner Eigenschaften sehr 
nahe kommt. Das Kunstharz besitzt aber einen pene- 
tranten Geruch, zu dessen Verdeckung ein passender 
Riechstoff zugesetzt werden muß; auch behält das Kunst- 
harz die große Reaktionsfähigkeit der Rohstoffe bei. 
Obwohl die Kunstharze im allgemeinen den An- 
forderungen entprechen, so hat man doch damit 
zu rechnen, daß die weingeistige Lösung derselben einen 
starken Geruch verbreitet; auch beim Schmelzen tritt 
letzterer auf. Ferner sind die Unlöslichkeit in Terpen- 
tinöl, die Trübung bei Kolophoniumzusatz, die Giftig- 
keit des Phenols und noch andere Umstände zu berück- 
sichtigen. Einen vollkommenen Ersatz für Schellack hat 
man noch nicht gefunden. Das oben erwähnte Ersatz- 
mittel für Schellack, benannt Metakalin S (Friedr. 
Bayer, Elberfeld), unterscheidet sich vorteilhaft dadurch 
von ähnlichen Produkten, daß die mit seiner Lösung 
angestrichenen Gegenstände (z. B. Möbel) keinen un- 
angenehmen (seruch aufweisen. 


(Schluß folgt.) 


Die Guttapercha, ihre Gewinnung und Verwendung in der Seekabelfabrikation. 


Mit 8 Abbildungen. 


(Schluß.) 


Von Ober-Postpraktikant H. Thurn, Coblenz. 


Die Abbildungen 5 bis 8 zeigen das Kochen und 
Kneten, sowie das Walzen der Guttapercha. Nach Be- 
sichtigung der Guttapercha wird diese durch den Ab- 
nahmebeamten einer chemischen Analyse unterworfen; 
nach sorgfältiger Prüfung wird die Ware in geeignete 
Kisten verpackt und letztere mittels Schablonen mit 
Nummern und Bestimmungsort versehen. Die verpackten 
Kisten werden alsdann auf der chinesischen Hebelwage, 
die auf englische Pfunde geeicht ist, gewogen und die 


Gewichte von dem Abnahmebeamten kontrolliert; die | 


Wage arbeitet verhältnismäßig genau. 
wiegen werden die Kisten in einen Leichter geladen und 
an Bord des Dampfers, der sie nach Europa bringt, 
geschleppt. 

Die rohe Guttapercha, die auch oft ohne die vor- 
her beschriebene Reinigungsprozedur auf den euro- 
päischen Markt gebracht wird, hat gewöhnlich die Form 
von Blöcken, zylindrischen Rollen, Flaschen usw.; zu- 
weilen zeigen die Eingeborenen beim Formen eine ge- 
wisse Kunstfertigkeit, indem sie der Guttapercha die 
Gestalt von Vögeln, Krokodilen und anderen Tieren 
geben. Manche Guttaperchaklumpen enthalten absicht- 
lich zur Gewichtsvermehrung beigemengte Vertälschungen 
in Form von Steinen, Eisen- oder Zinnstücken usw. Diese 
Verfälschungen werden mit Hilfe von Röntgenstrahlen 
ermittelt und so die Reinigungsmaschinen vor Zerstörung 
bewahrt. Noch schlimmer ist die Vermischung der Gutta- 
perchamasse mit Harz oder ähnlichen weichen Materialien, 
da diese sich innig mit der Guttapercha verbinden und 
den ganzen Klumpen wertlos machen. 

Es ist unmöglich, bei den Import-Kautfleuten eine 
Sorte von ganz bestimmter Herkunft zu kaufen, man 
muß die Partien so nehmen, wie sie die Händler von 
Singapore oder Macassar zusammensetzen. Die mit 
Chiffern bezeichneten Stücke kennzeichnen lediglich 
die mechanischen Eigenschaften des Materials, so daß 
man, wie Franz Clouth in seiner Arbeit hervorhebt, 
bei jeder neuen Sendung oft recht unangenehme Ueber- 
raschungen erlebt. Dieser Umstand ist natürlich für 
die Fabrikation der Isolierhülle für Seekabel von 
größter Wichtigkeit. Wie die verschiedenen Gutta- 


Nach dem Ver- 
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perchasorten in dem richtigen Verhältnis zueinander zu 
mischen sind, ist (seheimnis der Kabelfabriken; Tat- 
sache ist jedenfalls, daß das Isolierungsvermögen mit 
dem größern oder geringern Gehalt an reiner Gutta 
nichts zu tun hat. 

Bei dem umständlichen Reinigungsprozeß verliert die 
(suttapercha etwa 30 -60°/o an Gewicht; sie bildet eine 
rotbraune, zuweilen dunklere Masse, ist geschmacklos 
und hat namentlich beim Erwärmen einen spezifischen 
Geruch. Sie besitzt etwa das spezifische (sewicht des 
Wassers, ist undurchsichtig, zähe, wenig elastisch und 
dehnbar, in Wasser unlöslich und unempfindlich gegen 
schwache Salpeter-, Schwefel- und Salzsäure. Von kon- 
zentrierter Salpetersäure wird sie mit der Zeit, von kon- 
zentrierter Schwefel-, Salz- und Essigsäure, Ammoniak 
und Alkohol nur wenig angegriffen. Bei 45° wird die 
Guttapercha teigig, bleibt aber zäh; bei 62 65° wird 
sie weich und geschmeidig, so daß man sie in Formen 
pressen kann. Bei 100° wird sie klebrig und schmilzt 
bei 150° unter teilweiser Zersetzung. Die im Handel 
vorkommende Guttapercha enthält, je nach der Qualii- 
tät, einen größeren oder geringeren Prozentsatz an reiner 
Gutta, ferner Harz, Unreinigkeiten und Wasser. Die 
Prozentsätze der im Handel vorkommenden Guttapercha 
sowohl als auch der gereinigten Guttapercha sind zu 
verschieden, als daß man sich auf bestimmte Sätze fest- 
legen könnte: es hängt dies sehr von den verschiedenen 
Sorten ab. Der Ilandelswert der rohen Guttaperch a 
hängt nicht allein von der Reinheit des Materials, son- 
dern auch davon ab, in welchem Verhältnis die beiden 
Hauptbestandteile: Gutta und Tarz zueinander stehen. 
Die beste Sorte Guttapercha kommt von der Halbinsel 
Malakka und ist im Ilandel unter dem Namen Pahang 
bekannt: sie kostet heute 20—25 Mk. pro kg, während 
der Preis im Jahre 1898 8 -15 Mk. betrug. 

Was die heutige Preisfrage für Guttapercha anbetrifft, 
so ist es äußerst schwierig, wenn nicht ganz unmöglich, 
hierüber bestimmte Angaben machen zu können, nament- 
lich soweit Seekabel-Guttapercha in Betracht kommt, da 
für letztere, sobald größere Nachfrage eintritt, die Preise 
oft bis ins Unermeßliche steigen können. Augenblicklich 
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Abb. 5. Kochen und Kneten der Guttapercha. 


ist die Lage so, daß einzelne Sorten bis zu 50°/o und mehr 
gegenüber den vor etwa 6 Monaten bezahlten Preisen 
gestiegen sind. 

Der Markt für die in Niederländisch-Indien erzeugte 
(suttapercha liegt nichtim Produktionsgebiete selbst, son- 
dern in Singapore. Ihren zahlenmäßigen Ausdruck findet 
diese Tatsache in den folgenden Ziffern der Ausfuhr 
tür 1899, welche deren Verteilung nach Ursprung und 
Bestimmung zeigen. Es wurden ausgeführt: 


Nach: 

Singa- | Eng- [Deutsch- Bel- jè s| Zu- 

Von: pore | Penang Hollan land | land En jien EF sam- 

! men 

Menge in kg: 
Borneo . e . . 5 722 307 — — x m. u — — 
Sumatra . . .1i1247 342] 145856 | 36389 | — 837| — — |80 
zusammen .I6 969 649 pa 36 389 A 8377] — — i 
Java und Madura] 29019] — 18408 | — 16964 | 5594] 308 | — 
Gesamtmenge 

der Ausfuhr .}6 998 6681 145856 | 4797 [azs 25 341 | 5:94 | 303 | 80 


Die Hauptmärkte für Guttapercha in Europa sind: 
Liverpool, London, Marseille, Rotterdam und Hamburg. 
Insgesamt betrug die Ausfuhr in den Jahren 1885—1890 
32 Mill. kg im Werte von rund 100 Mill. Mark, von 
denen ?/s nach London und Liverpool, der Rest auf die 
Märkte von Hamburg, Rotterdam und Marseille wan- 
derte. Im Jahre 1909 betrug die Ausfuhr von Gutta- 
percha aus Singapore nach Europa und den Vereinigten 
Staaten rund 2300 tons und von Januar bis Ende Oktober 
1910 bereits 3550 tons. Hierbei handelt es sich jedoch 
nicht allein um Guttapercha für die Seckabeltabrikation, 
sondern überhaupt um alle Sorten von Guttapercha, die 
zu den verschiedensten sonstigen Zwecken verwendet 
werden. 

(suttapercha ist ein schlechter Wärmeleiter und ein 
noch schlechterer Leiter der Elektrizität. Ihrem Wider- 
stande gegen den elektrischen Strom (auch im Wasser 
und in der Erde) kommt kein anderes plastisches Ma- 
terial auch nur annähernd gleich, weshalb sie als der 
beste bekannte Isolator (Nichtleiter) angesehen werden 
darf. Es ist bis heute noch nicht gelungen, den Zu- 
sammenhang zwischen Elektrisierungszeit, Temperatur 
und Widerstand der Guttapercha in befriedigender Weise 
durch eine mathematische Formel darzustellen. Auch in- 
folge des Einflusses des Druckes, den die Meerestiefe 
auf die Guttapercha ausübt, vermehrt sich ihr Isolations- 


widerstand, weil sie dadurch an Dichtigkeit zunimmt. 
Die Guttapercha ist somit ein ausgezeichnetes Mittel zur 
Isolierung der Kupferader der Seekabel. 

Die Elektrotechnik versteht unter Kabeln zur Ueber- 
tragung des elektrischen Stromes Kupferleiter, die mit 
Isolierstoff aus Guttapercha, auch aus Gummi, getränkter 
vegetabilischer oder animalischer Faser'!), oder aus Pa- 
pier überzogen und außerdem mit einer gemeinschaft- 
lichen Schutzhülle aus Hanf oder andern Faserstoffen 
in Verbindung mit Metall (Bleimantel, Eisenband, Draht- 
bewahrung) versehen sind. Dieser Metallüberzug wird 
meist noch mit geteertem Band oder Garn von Hanf, 
Jute usw. umwickelt. In Bezug auf die Verwendung 
der Kabel unterscheidet man zwischen Schwachstroni- 
kabeln und Starkstromkabeln (für Telegraphie, Tele- 
phonie und Signalwesen) und Starkstromkabeln für 
elektrische Beleuchtung, Kraftübertragung usw. See- 
kabel erhalten in den meisten Fällen Guttaperchaisolierung. 
Flußkabel meistens; Fasernstoff- und Papierkabel würden 
bei einer etwaigen Beschädigung im Wasser auf weite 
Strecken oder u. U. ganz unbrauchbar werden. 

Die Kupferlitzen werden in der Aderfabrik mit der 
Guttaperchaisolation versehen und zwar wird der Gutta- 
perchaüberzug ohne Naht mittels einer Guttapercha- 
presse hergestellt. Um das Zurückbleiben von Luft- 
blasen bei der Umpressung der nahtlosen Guttapercha- 
hülle um die Kupferlitze zu verhüten — Luftblasen 
würden bei dem in großen Wassertiefen herrschenden 
hohen Druck nach kurzer Zeit platzen und die isolie- 
rende Schicht des Kabels beschädigen — trennen einige 
Firmen die einzelnen Guttaperchaschichten durch Chat- 
terton compound?) voneineinander, wodurch die Gutta- 
perchaschichlen fest aufeinander geklebt werden. Da 
sich Luftblasen auf elektrischem Wege nicht nachweisen 
lassen, so werden die Verhältnisse in den untern Meeres- 
tiefen dadurch nachgeahmt, daß die fertigen Adern in einer 
besonderen Druckanlage einem hydraulischen Druck bis zu 
700 atm. ausgesetzt werden, die dem Wasserdruck der 
Tiefe, in die 3 Kabel eingebettet werden soll, entspricht. 
In besonderen Prüftanks werden die Adern in manchen 
Fällen unter Wasser von 24°C. auf ihre elektrischen Eigen- 


1) Wesentlich billiger als Guttapercha ist die Faserstoffisolierung, 
bestehend aus Jutehanf, der gut getrocknet und mit einer Harz- 
mischung heiß getränkt wird. Mit dieser Isolierung werden die meisten 
Landkabel versehen; sie ist sehr empfindlich gegen Feuchtigkeit und 
bedarf daher eines schützenden Bleimantels. 

3) Eine Mischung von 3 Teilen Guttapercha, 1 Teil Holzteer 
und | Teil Harz. 


Abb. 6. Walzen der Guttapercha (B). 


Das Bild zeigt die Knetmaschinen von der Vorderseite, wo die zusammen 


gelegt wird. 


preßte Gutta- 
percha in dünner Lage erscheint und durch Kulis nach Art eines Stoffes zusammen- 
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Abb. 7. Walzen der Guttapercha (A). 


Das Bild zeigt die Knetmaschinen von der Rückseite, wo die weiche Gutta mittels 
eines Holzes zwischen die Walzen eingeführt und bier unter starkem Druck zusammen- 
gepreßt wird. 


schaften hin untersucht; man sendet durch die Adern eine 
halbe Stunde lang einen Wechselstrom von 5000 Volt, der 
an den Stellen, wo etwaige Luftblasen geplatzt sind, oder 
sich noch kleine Fremdkörper, Staubkörnchen usw. be- 
finden, die Isolatiou durchbrennt und so die Fehlerstelle 
sichtbar macht. Ueber die Zweckmäßigkeit einer der- 
artigen a der Adern sin die Mei- 
nungen geteilt. — Was das Gewicht der bei der See- 
kabelfabrikation benötigten Guttapercha a so 
sei bemerkt, daß bei unsern deutsch-atlantischen Kabeln 
auf der Teilstrecke F ayal-Coney Island auf 1 km 147 kg 
Kupfer und 83,3 kg Guttapercha entfallen. 

Das oben beschriebene Verfahren. zur Gewinnung 
roher Guttapercha aus dem Milchsaft der Bäume hat 
die Bestände bedenklich gelichtet, so daß ein bereits im 
Jahre 1888 gemachter Vorschlag, die in den Blättern 
der Bäume enthaltene Guttapercha auf chemischem Wege 
auszuziehen und zu verwerten, großen Anklang fand. 
Diese sogenannte „grüne Guttapercha“ hat bis jetzt in 
der Seekabelfabrikation noch keine Verwendung ge- 
funden, da über die Lebensdauer dieser Guttapercha noch 
wenig zuverlässiges bekannt ist. — Einen ähnlichen Miß- 
erfolg mußte die künstlich hergestellte „Gutta-Gentzsch“ 
erleben, mit der die Reichstelegraphenverwaltung durch 
die A. G. Felten & Guilleaume in den Jahren 
1902 und 1903 mehrere kleinere Kabel isolieren ließ, 
deren Preis um etwa 35?°/o hinter dem für gewöhnliche 
(suttaperchakabel gezahlten Preise zurückblieb. Diese 
künstliche Guttapercha bestand aus einer Mi- 
schung von reinem Gummi und einer Sorte Palmwachs, 
deren dr hmelspunkt mit dem des Gummi übereinstimmte, so 
daß eine Trennung beider Rohstoffe auch bei der Er- 
wärmung der Masse nicht stattfand. Wie Professor 
Dr. Weber Zürich feststellte, waren die elektrischen 
Eigenschaften der sentzschen Substanz recht gün- 
stige und annähernd gleich denen der natürlichen Gutta- 
percha — jedoch wurde das Material nach einiger Zeit, 
und zwar unter Wasser, brüchig, so daß von einer weiteren 


Verwendung dieser Masse in der Seekabelindustrie Abstand 


genommen werden mußte. 
Die Frage des deutschen Seekabelwesens, die um 


so mehr von allgemeinem Interesse sein dürfte, als sich 
gerade in den letzten Jahren das Verständnis von weiten 
Kreisen des deutschen Volkes für die Entwicklung der 
deutschen Seemacht merklich gehoben hat, ist von mir 
ausführlich in meiner unter „Literatur“ angeführten Ar- 
beit behandelt worden, wo ich insbesondere auch den 
handelswirtschaftlichen und verkehrspolitischen Wert 
eigener Seekabel geschildert habe. Ein ansgedehntes 
Seekabelnetz ist heute nicht nur ein unentbehrliches Ver- 
kehrsmittel für die Zeiten des Friedens, sondern kann 
auch für die Operationen im Kriege von ausschlagge- 
bender Bedeutung werden. Die große militärische Be- 
deutung der Unterseekabel, deren strategischer Wert 
besonders bei Beginn der Feindseligkeiten offen zu- 
tage tritt, ist heute allgemein anerkannt; dank dem 
deutschen Unternehmungsgeiste, der sich auf eine ver- 
ständnisvolle Förderung und Unterstützung von seiten 
der deutschen Regierung stützen konnte, ist es Deutsch- 
land in den letzten Jahren gelungen, in die Reihe der 
Weltkabelmächte *) einzutreten. Eine ausgedehnte Kabel- 
politik war jedoch erst nach Gründung der Nord- 
deutschen Seekabelwerke in Nordenham mög- 
lich, die sich in kurzer Zeit gänzlich von englischem 
Einfluß frei gemacht haben und heute in die Reihe der 
ersten Kabelfirmen eingetreten sind; sie verfügen über 
einen unter den schwierigsten Verhältnissen erprobten 
Stab von Ingenieuren und Mannschaften und vermögen 
mit ihren beiden bewährten Kabeldampfern auch den 
höchsten Anforderungen gerecht zu werden; in den 
ersten Monaten dieses Jahres wird die Legung des 
deutschen Kabels nach Pernambucco (Brasilien) erfolgen. 


83) Der Anteil an dem Unterseekabelnetz betrug 


1900 1908 
für Deutschland 1,8 pCt 6,0 pCt 
„ England 07,8 „ 54,5 „ 
„ Frankreich 10,1 „ 90 „ 
„ Dänemark 41 „ 3,75 „ 
„ Vereinigten Staaten von Amerika Il „ 20,4 „ 
„ die übrigen Staaten 51 y 6,35 „ 
Insgesamt 100 pCt 100 pCt. 


Abb. 8. Walzen der Guttapercha (C). 
Der Prozeß wird hier in der Seitenansicht veranschaulicht, mit dem Unterschiede 
jedoch, daß die Maschine von Hand angetriebe ı wird; das Bild ze'gt auch die Be- 
lastung der Walzen durch Gewichte. 
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Patentbericht. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 

D. R.-P. 228872 KL 29 b vom 20,2.1908. Glanzfäden-Aktien- 
Gesellschaft in Berlin. Verfahren zur Herstellung halt- 
barerSpinnlösungen fürKunstfäden u. dgl. Es wurde ge- 
funden, daß Kupferoxydammoniakcelluloselösungen, die wegen ihrer 
Wärmeempfindlichkeit sonst nur unter guter Kühlung hergestellt und 
aufbewahrt werden können, einen hohen Grad von Beständigkeit 
erlangen, wenn ihnen andere Kohlchvdrate einverleibt werden. Sie 
vertragen dann ohne Schädigung Temperaturen von 30 bis 400 und 
können infolgedessen ohne jede Kühlung aufbewahrt werden. Dazu 
kommt, daß die hergestellten Produkte eine außerordentliche Wasser- 
festigkeit und Elastizität aufweisen, Feine daraus gewonnene Fasern 
kleben nicht aneinander und besitzen einen sehr starken Seidenglanz. 
Die Verarbeitung der Lösungen gestaltet sich sehr einfach: denn die 
aus ihnen geformten Gebilde werden merk würdigerweise beim einfachen 
Verdunsten des Ammoniaks an der Luft vollkommen durchsichtig 
und behalten diese wertvolle Eigenschaft bei allen folgenden Ope- 
rationen bei. Aehnliche Gebilde konnten bisher aus reinen Kupfer- 
oxydammoniakcelluloselösungen nur durch Koagulieren mittels Alkalien 
erhalten werden, aber auch diesen sind die nach der Erfindung erhält- 
lichen Produkte an Festigkeit und Elastizität überlegen, Sie können 
zudem ohne vorherige Entkupferung getrocknet werden, ohne ihre 
Durchsichtigkeit einzubüßen, während die auf bekannte Weise aus 
reinen Celluloselösungen hergestellten Produkte unter gleichen Verhält- 
nissen undurcehsichtige spröde Massen bilden würden. Dieser Umstand 
ist von besonderer Wichtigkeit; denn die Fertigstellung z. B. von 
Kunstfäden erfordert nach dem Spinnen eine Reihe von Operationen, 
die man bisher unmittelbar nach dem Spinnen, also unter Verhält- 
nissen vornehmen nıußte, unter denen die Fäden besonders empfindlich 
sind. Arbeitet man dagegen nach dem vorliegenden neuen Verfahren. 
so hat man es vollständig in der Hand. die Aufarbeitung der Roh- 
fäden vor oder nach dem ersten Trocknen vorzunehmen; denn diese 
sind, wie sich aus vorstehendem ergibt. auch nach dem Trocknen, 
und zwar vermöge der dadurch gewonnenen Widerstandsfähigkeit ganz 
besonders zur Aufarbeitung geeignet. Für das neue Verfahren können 
die meisten Kohlehydrate angewandt werden. Sehr gute Resultate 
werden erzielt mit llexosen, Hexobiosn oder Polvsarcchariden Man 
wendet etwa 25 Prozent vom Gewichteder Cellulose an. S. 


Brit. P. 18087 vom 5. VI. 1909. Bernard Loewe in Paris 
Verbessertes Verfahren zur Herstellung künstlicher 
Seide und Apparat dazu. Das Patent betrifft das Ver- 


spinnen von Nitrocelluloselösungen. Diese werden aus feinen Oeff- 
nungen ausgepreßt und der gebildete Faden wird in einem Gefäß 
aufgesannmelt, das in der Mitte des Bodens ein Loch hat. Der 
Faden lagert sich in diesem Gefäß in regelmäßigen Windungen ab 
und wird hierbei. ohne einer Spannung ausgesetzt zu sein. trocken 
und fest. Hat sich in dem Gefäß eine gewisse Fadenmenge abge- 
lagert, z. B. so viel. um einen Strang zu bilden. so wird die Zufüh- 
rung weiterer Spinnflüssigkeit unterbrochen und der Faden durch das 
Loc ii im Boden des Sammelgcfäbes abgezogen und auf cine Spule 
gewickelt. Die Spule wird dann an einer anderen Stelle der Spinn- 
maschine so gelagert, daß sie sich frei drehen kann und der Faden 
wird von ihr abgezogen, durch ein Wasserbad gezogen, welches den 
an dem Faden enthaltenen Alkohol aufnimmt und auf einen Haspel 
eiufgewunden. S. 
Brit. P. 20593 vom 8. IX. 1909. Ch. C. Leclaire in Paris: 
Verfahren zur Herstellung von Viskose und ähnlichen 
Verbindungen. Die verschiedenen bei der Herstellung von Vis- 
kose notw endigen Operationen werden in einem und de mselben dreh- 
baren, luftdicht verschließbaren Kessel vorgenommen, in den die 
Nüssigen oder gasförmigen Reagentien unter Dr uck eingeführt werden 


und aus dem die während der Reaktion enistehenden Gase oder 
Dämpfe durch Absaugen entfernt werden, Der Kessel hat einen 
Mantel. durch den Heiz- oder Kühltflüssigkeit strömt und enthält 


Kugeln zur Zerkleinerung und Durchmischung seines Inhalts. Innen 
kann er durch elektrische Lampen erleuchtet werden. Die Zufüh- 
rung für die Reagentien kann mit einem Zerstäuber verbunden sein, 
S: 

Nr. 22111/1909. John Holland Ketche- 

Verfahren zur Verarbeitung von Faser- 
Um Gegenstände aus verfilzten Fasern, Papiermasse, 
Asbestfasern usw. mit Kautschuk oder einem ähnlichen Stoffe 
zu imprägmieren, werden die bereits geformten Gegenstände wieder- 
holt in Kautschuklösung getaucht. Nor dem Eintauchen. während 
desselben und beim Herausziehen aus der L,ösung werden die Gegen- 
stände einem Vakuum ausgesetzt. Hierbei wird zunächst aus den 
Poren der Fasermasse die Luft entfernt, so daß die Lösung gut ein- 
dringen kann, und wird nach dem Eintauchen ein Teil des Lösungs- 
mittels verdampft. Nunmehr werden die Gegenstände einem kräftigen 
Luft-, Gas- oder Dampfstrom ausgesetzt. der den Kautschuküberzug 
in die Poren der Masse hineinpreßt. Hierauf wird das Eintauchen 
in Kautschuklösung und die Behandlung mit Preßyas wiederholt. bis 
die gewünschte Imprägnierung erreicht ist. Nach dem Trocknen, 
was im Vakuum oder einem Ofen erfolgen kann. werden die Gegen- 


Brit. P. 
son, St. Louis. 


massen, 


stände kalt oder heiß vulkanisiert und dann poliert. K. 
Brit. P. 22413 vom 1. X. 1909. Société anonyme Le 
Crinoid in Rouen: Verbesserung an alkalis chen Fäll- 


Cellulosefäden. Läßt man Kupteroxydammoniak- 


bädern für 


celluloselösungen aus Spinnöffnungen in alkalische Fällbäder treten. 
so färben sieh die Bäder allmählich blau durch vorhandenes Kupfer- 
salz. Nach kurzer Zeit ist das Bad so gefärbt. daß die blauen Fäden 
nicht mehr erkannt werden können und es für den überwachenden 
Arbeiter schwer wird, Fadenbruch festzustellen. Er ist dann ge- 
zwungen, das Bad. noch ehe es erschöpft ist. durch frisches zu er- 
setzen. Zur Behebung dieser Schwierigkeit hat man bereits dem al- 
kalischen Fällbad Glykose, Saccharose oder analoge Stoffe zugesetzt. 
die bei höherer Temperatur das blaue Kupfersalz zu metallischem 
Kupfer oder rotem Kupferoxvdul reduzieren und so einen rötlich- 
braunen Niederschlag bilden. von dem sich die blauen Fäden leicht 
abheben. Oekonomischer und bei niedrigerer Temperatur läßt sich 
nun diese Reduktion durch eine verdünnte Formaldehydlösung er- 
reichen, von der bereits eine sehr kleine Menge bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur das in dem alkalischen Bade gelöste Kupfersalz 
vollkommen reduziert. während ein Ueberschuß an Formaldehyd den 
Faden fester macht als es alkalische Glvkosebäder tun. In einen 
alkalischen Fallbad aus Aetznatron und Natriumcarbonat von etwa 
40° C. genügt 1.5%o der 40 ®/oigen Formaldehydlösung zur sofortigen 
Reduktion des gelösten Kupfersalzes. 5%/o Formaldehydlösung ver- 
bessert die Koagulierung des Fadens wesentlich und nach dem 
Waschen und Trocknen ist der Faden zugfester und weniger emp- 
findlich gegen Feuchtigkeit als ein ohne Formaldehyd hergestellter 
Faden. 5. 


Brit. P. 28256 vom 3. XIL 1908, Ph. Friedrich in Halen- 
sec: Verfahren zur Herstellung feiner künstlicher 
Fäden. Bei der Herstellung feiner künstlicher Fäden durch Koagu- 


lieren einer Spinnlösung, die in ein Fällbad austritt. hat man bisher 
entweder ein einziges, stark wirkendes Fällbad angewendet, in wel- 
chem der austretende Faden sofort gebildet und gehärtet wird (di- 
rektes Verfahren).-oder man hat zwei verschieden starke Fällflüssig- 
keiten angewendet, zunächst ein weniger konzentriertes und nur lang- 
sam wirkendes, in welchem der Faden nur teilweis koaguliert wird. 
noch streckbar bleibt und feiner ausgezogen werden kann, und dann 
ein hoch konzentriertes Bad, in welchem der Fäden vollkommen ge- 
härtet wird. Beide Verfahren haben große Nachteile. Bei dem di- 
rekten Verfahren müssen schr feine Spinnöffnungen verwendet werden 
von ungefähr der Dicke der zu bildenden Fäden. Diese feinen Oeft- 
nungen geben zu Betriebsstörungen Anlaß. Bei dem andern Ver- 
fahren können allerdings die Spinnöffnungen größer sein, doch ist es 
hier schwierig, den halberstareten Faden in das zweite Fällbad zu 
bringen. Nach vorliegendem Verfahren wird nun in einem einzigen 
Bade das Ausziehen der Fäden und das Koagulieren vorgenommen. 
Wesentlich ist, daß Spinnlösungen von hoher Viskosität angewendet 
werden. Eine Anzahl Glasröhren. denen die Spinnlösung aus einem 
Behälter zugeführt wird. und deren Durchmesser an ihrem unteren 
Ende etwa 0.35—0,4 mm beträgt, tauchen in eine an einem Ende 
trichterartig erweiterte. geneigte Rinne von etwa 40 cm Länge, die 
in eine fast horizontal liegende Rinne von Im Länge übergeht. In 
der triehterförmigen Erweiterung befindet sich eine genügende Menge 
Fällllüssigkeit. Der aus den Spinnöffnungen austretende Strahl der 
Spinnflüssigkeit wird durch das Fließen der Fällflüssigkeit und den 
Zug einer Abzugswalze am Ende der Rinne zu einem feinen Faden 
ausgezogen, und wenn die gewünschte Feinheit erreicht ist. ist der 
Faden sogleich ganz fest. Auf diese Weise läßt sich aus Viskose- 
lösungen und aus Kupferoxydammoniake elluloselösungen in einer 
Minute ein von 35 m Länge spinnen. S. 
Franz. P. 412887 vom 12. V. 1909. Fabrique de soie arti- 
ficielle de a in Tubize bei Brüssel: Einrichtung 


zur Wiedergewinnung der Dämpfe flüchtiger, bei der 
Herstellung künstlicher Seide verwendeter Lösungs- 
mittel. Die Vorrichtung besteht aus einem um die Spinn- 


vorrichtung gebauten Schrank, dessen unterer Teil mit einer Saug- 
leitung zum Abführen der Alkoholätherdämpfe in Verbindung steht. 
Die Wände des Schrankes haben in der Höhe der Spinnöffnungen 
und der Spulen bewegliche Fenster, um diese Teile des Spinnappa- 
rates leicht zugänglich zu machen, Die Fenster sind nach oben bezw. 
nach unten verschiebbar. 

Franz. P. 413787 vom 16. MHL 1910. H. Dreyfus und L. 
Schneeberger: Verfahren zur Herstellung künstlicher 
Seide. Das Patent betrifft die Weiterverarbeitung der nach dem 
französischen Patent 413671 vom 31. V. 1910 durch Einwirkung von 
Chloriden oder Anhydriden von Fettsäuren auf Cellulose, Oxvcellulose. 
IIvdrocellulose usw. in Gegenwart von Bleikammerkristallen erhältlichen 
Cellulosederivate in der Weise, daß man die nach dem genannten 
Patent erhaltenen viskosen Lösungen oder saure oder neutrale Lö- 
sungen der genannten Cellulosederivate durch geeignete kapillare 
Oeftnungen in die Luft oder in heiße Räume oder in Fällflüssigkeiten 
wie Wasser oder Petroleumdestillate austreten läft, S. 

Franz. P. 416064 vom 29. VIL 1910. J Fournaud: Wieder- 
gewinnung der Dämpfe flüchtiger Lösungsmittel und 
besonders der Aetherdämpfe von der Verspinnung vis- 
koser Stoffe. Die Spinnöffnungen liegen in Räumen, die von 
Schirmen rechts und links gebildet sind. Der eine der Schirme ist 
umklappbar, so daß die Arbeiterin leicht zu den Spinnöffnungen ge- 
langen kann, Nahe der Spinnöffnung sind im unteren Teile der 
Räume Oetfnungen angebracht, durch die die Aetherdämpfe nach 
unten abgesaugt werden. 
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Schweiz. P. 47266 vom 30. XI. 1908. H.L.J.Chavassieu in 
Lyon: Verfahren zur Herstellung von Gegenständen aus 
Cellulose und Eiweissstoffen. Zur Herstellung der Gegen- 
stände aus Cellulose und Eiweissstoffen dienen Fibrin, Kasein, Wolle, 
Seide, Myosin, Därme, Pflanzeneiweiß, Keratineiweiß, Haare, Horn. 
Haut, Leder usw. Es werden z. B. 100 kg zerkleinertes Fibrin einige 
Augenblicke in eine 10PJoige Lösung von 10 kg Aetznatron getaucht, 
abgeschleudert und gepreßt. Das erhaltene Alkalifibrin wird nun 
zerkleinert und 30—40 Minuten der Einwirkung von 20—30 kg 
Schwefelkohlenstoff unterworfen. Hierbei färbt sich das Produkt gelb. 
Man entfernt nun den überschüssigen Schwefelkohlenstoff z. B. mittels 
des Vakuums. Nach einigen Stunden löst sich die Masse in dem in 
ihr enthaltenen Wasser zu einer mehr oder weniger viskosen, wasser- 
löslichen Lösung von Fibrinxanthat. Diese Lösung wird gemischt 
mit einer Lösung von Cellulosexanthogenat (Viskose). Man läßt nun 
das Gemisch durch eine Spinndüse in ein Koagulierungsbad aus neu- 
tralem Ammoniumsulfat treten, das die Eiweißcelluloseverbindung 
fällt und behandelt die erhaltenen Fäden mit verdünnter Schwefel- 
säure. Sie werden zum Schluß in eine 2--5’Juige Chinonlösung ge- 
taucht. die ihre Festigkeit, Elastizität. Weichheit und Wasserfestigkeit 
erhöht und ihren Griff günstig beeinflußt. Zum Schluß werden sie 
gewaschen und getrocknet. Statt des Chinons kann auch Hydro- 
chinon oder Tannin verwendet werden. S. 

Ver. St. Amer. P. 960791 vom 24. I. 1910, patentiert 7. VI. 1910. 
Henry Bernstein in Philadelphia. Herstellung 
künstlicher Seide. Um das Auswaschen von Cellulosefäden 
die aus Kupferoxydammonikcelluloselösungen durch Säuren gefällt 
sind und von dem Lösungsmittel befreit werden müssen, zu be- 
schleunigen, werden die Cylinder, auf die die Fäden aufgewunden 
sind, in einem Wasserbade von 25-350° C. bewegt oder gedreht, 
wodurch die Gebilde so geöffnet werden, daß ein nachfolgendes 
Waschen mit angesäuertem Wasser unnötig wird. Das Wasser wird 
auch als Dampf oder versprüht zur Einwirkung gebracht. S. 

Ver. St Amer. P. 962769 vom 26. VHI. 1908, patentiert 28. VI. 
1910. Rudolph Linkmeyer in Brüssel: Verfahren 
zur Herstellung von Cellul osegebilden. Zum 
Füllen von Kunstseide aus Lösungen von Cellulose in Kupferoxyd- 
ammoniak ist bereits Natronlauge verwendet worden, und zwar 
konzentierte heiße Lauge, weil verdünnte Laugen zu langsam wirken 
und bei einem Gehalt von weniger als 5°/o Aetzalkali nur wenig 
haltbar Gebilde liefern. Neutrale oder alkalisiche Salzlösungen, wie 
Kochsalz- oderSodalösungen haben auch nur eine schwache fällende 
Wirkung und können daher nur unter besonderen Bedingungen be- 
nutzt werden. Man kann nun Kupferoxydammoniakcelluloselösungen 
in Alkali und Erdalkalichloridlösungen koagulieren, wenn man diesen 
zur Erhöhung der koagulierenden Wirkung Aetznatron oder Aetzkali 
zusetzt. Es werden z. B. 28 kg Kochsalz in 100 I Wasser gelöst 
und 3—5 kg Natronhydrat zugesetzt. Die Mischung wird gekocht 
und in noch heißem Zustande verwendet. Das Verfahren ist billiger 
und leichter zu handhaben als die mit Aetzalkali arbeitenden 
Verfahren, S. 

Ver. St. Amer. P. 962770 vom 23. VI. 1909, patentiert28. VI. 
1910. Derselbe: Verfahren zur Herstellung halt- 
barer Lösungen zum Verspinnen und für andere 
Zwecke. Zur Herstellung haltbarer ammoniakalischer Kupfer- 
oxydcelluloselösungen hat man diesen bereits Kohlehydrate einver- 
leibt. Es wurde gefunden, daß für denselben Zweck auch andere 
organische Stoffe mit Vorteil verwendbar sind, z. B. mehrwertige 
Alkohole, wie Mannit. Der Zusatz dieser Stoffe liefert Lösungen. 
die viel höhere Temperaturen vertragen als solche mit reiner Cellulose. 
Die Stoffe können der fertigen Lösung zugesetzt werden oder auch 
in irgend einem Stadium der Herstellung der Celluloselösung. Neben 
den mehrwertigen Alkoholen können auch Kohlehydrate wie Zucker 
oder Gummiarten verwendet werden. Es werden z. B. 400 kg Kupfer- 
sulfat in Wasser gelöst und mit 240 ccm Natronlauge 38° B., die 
mit Wasser verdünnt sind. gemischt. Dann werden 20 g Dextrin, 
Rohrzucker oder Mannit in Wasser gelöst, zugesetzt. die von dem 
gebildeten Kupferhydroxyd aufgenommen werden. Man trägt dann 
200 g fein verteilte Baumwolle ein, trennt in der Presse die Flüssig- 
keit von dem Festen und löst den Rückstand in 1000 ccm Ammoniak- 
flüssigkeit spz. Gew. 910. Mit dem Ammoniak oder bald nach dessen 
Zusatz werden weitere Mengen der genannten organischen Stoffe 
zugesetzt. Man erhält vollkommen homogene Spinnlösungen. S. 

Ver. St. Amer. P. 965273 vom 26. X. 1910. Henry Bern- 
stein in Philadelphia: Herstellung von Cupram- 
moniumlösung. Das gewöhnliche Verfahren. Cuprammonium- 
lösungen herzustellen, besteht darin, daß man ein Gemisch von 
metallischem Kupfer und Ammoniak mit Luft behandelt. Dies Ver- 
fahren liefert nur etwa 2!/2%u Kupfer enthaltende Lösungen. Bessere 
Resultate werden erzielt, wenn bei der Herstellung der Lösung 
niedrige Temperaturen eingehalten werden (unter 5° C.). Der Erfinder 
erhält 4°/o ige und stärkere Lösungen, die bei gewöhnlicher Temperatur 
beständig sind dadurch, daß er unter Zusatz von Zuckerarten 
arbeitet. Er nimmt wässriges Ammoniak (20°/o). setzt dazu etwa 
2°jo Zucker. Melasse u. dgl. und gibt die Lösung zu 16—20./° iger 
Ammoniakflüssigkeit. Das Gemisch wird in einem geeigneten Be- 
hälter mit Kupfer in Form von Streifen oder Spänen in Berührung 
gebracht und dann wird Luft durch die Flüssigkeit geleitet. In der 
Flüssigkeit kann ein hoher Prozentsatz Cellulose gelöst werden, die 
Lösung ist bei gewöhnlicher Temperatur beständig. S. 


KUNSTSTOFFE 


35 


Ver. St. Amer. P. 965557 vom 20. VIL 1910. Henry Bern- 
stein in Philadelphia: Herstellung von Cupram- 
moniumlösungen. Das Verfahren wird wie das vorstehende aus- 
geführt unter Verwendung von Melasse, auf deren Gehalt an nicht 
kristallisierendem Zucker, an Invertzucker und Kalisalzen Wert gelegt 
wird. Es werden 5 und 6 Prozent Kupfer enthaltende Lösungen erzielt, 
die bei gewöhnlicher Temperatur etwa 8", Cellulose lösen. Die 
l.ösungen zeigen hohe Viskosität. S 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-Patent Nr. 225749. Kl. 39a, vom Il. 9. 09. Gebr. 
Kleinmann in Berlin Vorrichtung zum Rundfräsen 
und Polieren der Enden dünner biegsamer Zelluloid- 
stäbcehen. Gegenstand vorliegender Erfindung ist eine Vorrichtung 
zum Rundfräsen und Polieren der Enden dünner biegsamer Celluloid- 
stäbehen, bei der ein geteilter und nachstellbarerer, mit seitlichen Vor- 
sprüngen für die Auflage der Stabenden versehener Schlitten zwischen 
gemeinsam angetriebenen Fräsern und Polierscheiben hindurchgeführt 
wird. Auf dem Schlitten werden die Stäbchen mittels einer federnd 
gelagerten Druckschiene, deren Einrückung, Vorwärtsbewegung und 
Auslösung durch Exzenter bewirkt wird, festgehalten. Die Fräser 
und Polierscheiben sind in nachstellbaren Drehgestellen hintereinander 


angeordnet, welche durch Federn gegen das Werkstück bewegt und 
nach beendeter Arbeit durch die Einwirkung von Exzenterscheiben 
auf schiefe Ebenen seitwärts zurückgezogen werden, so daß der Schlitten 
frei zurückgeführt werden kann. Die Arbeitsweise der Einrichtung 
ist folgende: Eine AnzahlStäbchen wird in den Behälter H gelegt. 
das untere Stäbchen kommt vor die Mitnehmerauflage des Schlittens 
J zu liegen und wird beim Vorschub des Schlittens (nach oben in der 
Figur) vor die Fräser F, gebracht. Beim weiteren Vorschub werden 
die arbeitenden Fräser, die stets unter der Einwirkung der Feder M 
stehen, seitwärts gedrückt, folgen aber der Rundung der Enden wieder, 
indem die Federn M die Gestelle G wieder nach innen ziehen. 
Wellenförmig verlaufende Kanten können auf diese Weise vollkommen 
bearbeitet werden, da die Fräser jeder Erhöhung oder Vertiefung der 
Kanten folgen müssen. Nachdem die Arbeit der Fräser beendet ist, 
kommen die Stäbchen an die Polierscheiben Pı, die sich ebenfalls 
infolge der Federwirkung genau an die Kanten anschmiegen und alle 
Unebenheiten glätten. K. 
Britisches Patent Nr. 2222?/1909. W. von Oosterzec 
in Lembecqlez Hal. RegenerierungvonaltemKautschuk. 
Der fein pulverisierte. vulkanisierte Kautschuk wird mit Gummi- 
lösungsmitteln (wie Benzin oder andere Kohlenwasserstoffe) behandelt 
und dann in einer auf 130- 140° C., erhitzten Presse gepreßt. K. 
Britisches Patent Nr. 23110/1909. G. Meyer in Detroit. 
Devulkanisieren von Kautschukabfällen Die Abfälle 
werden bei niederer Temperatur und Druck der Einwirkung eines 
l,ösungsmittels für die Verunreinigungen (Aceton) das den Kautschuk 
selbst nicht löst. behandelt. K. 
Britisches Patent Nr. 23306/1909. George Henry 
Murphy. London. Verfahren und Vorrichtung zum 
Ueberziehen von Golfbällen Zum L’eberziehen des gce- 
wickelten Ballkernes mit einer gleichmäßigen Schicht aus Gutta- 
percha wird der Kern zunächst in eine Form gebracht. die eine obere 
Formplattea (Fig. 1), 
einen ringförmigen 
Teilb und eine un- 
tere Platte c auf- 
weist. die von einer 
Führung d umgeben 
sind. Während die 
Formräume derTeile 
a und b der Größe 
des Kernes entspre- 


i chen, ist die Höh- 
Fig. I Fig. 2 lung der Platte c 


gleich der Größe des 
ertifgen Balles. VordemEinlegen des Ballkernes wird die untere Form c 
mit der für den Ueberzug der Hälfte des Kernes erforderlichen Menge 
Guttapercha gefüllt, dann wird die Form mit dem Kern, soweit es die 
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Führung d gestattet, zusammengepreßt. Hierbei wird der in der 
Unterform c befindliche Teil des Kernes mit einer gleichmäßigen 
Schicht überzogen. Nun ersetzt man die Platte a und den Ring b 
durch einen dem Formteil c entsprechenden Formkörper e, der die 
nötige Guttaperchamenge für den noch freien Teil des Kernes ent- 
hält (Fig. 2) und preßt nochmals, wodurch man einen gleichmäßigen 
Ueberzug erhält. 

Britisches Patent Nr. 26657/1909. Walter Cottrell 
Parkin und Alfred Williams in Sheffield. Unentzünd- 
bares Celluloid oder Celluloidersatz. Ein unentzündbares, 
in Chloroform, Aceton, Eisessig u. dgl. lösliches Celluloid erhält man 
durch Behandeln von wasserfreiem Celluloseacetat mit einer ver- 
dünnten oder konzentrierten Säure und Mischen mit Kampfer oder 
Kampferersatzmitteln. K. 

Britisches Patent Nr. 27120/1909. Ch. Dreyfus, A. 
Friedl, W. H. Bentley und The Clayton Anilin Company 
Ltd. in Manchester. Reinigung von Rohkautschuk. 
Kautschuk, Balata oder dgl. werden mit Pyridin oder einer Pyridin- 
base (zwischen 130—220°) behandelt und so die Harze und dgl. 
extrahiert. K. 

BritischesPatent Nr. 29864/1909. Ch.Dreyfus,A. Friedl, 
W. H. Bentley und The Clayton Anilin Compa ny Ltd. in 
Manchester. Wiedergewinnung von Kautschuk aus 
Kautshukabfällen. Die Abfälle von vulkanisiertem Kautschuk 
werden zerkleinert, mit Schwefelsäure gekocht und der dabei bleibende 
Rückstand wird mit Alkalilaugen gekocht, dann von den letzteren 
abgesondert, gewaschen, gepreßt, getrocknet und endlich mit Anilin 
oder seinen Homologen erhitzt, worauf man letztere (durch Filtration) 
abpreßt. 

Britisches Patent Nr. 1233/1910. E.Rosiniin Piacenza. 
Verfahren zur Entfernung des Fettes aus den zu blei- 
chenden und zu polierenden Knöpfen oder anderen Ar- 
tikeln aus den Nüssen der Doom-Palme. Die Nüsse der 
Doom-Palme werden auf Knöpfe u. dgl. verarbeitet und diese Knöpfe 
nach dem Eintauchen in eine 1—2Pfoige Marseiller-Seifenlösung mit 
Wasser 8—12 Stunden bei 50—60 ° C stehen gelassen. Hierauf wird 
sie mit 1 bis '® Be. starken Natriumaluminatlösungen 12—18 Stun- 
den in der Kälte oder 3—4 Stunden in der Hitze unter Umrühren, 
dann mit Wasser, hierauf mit einer heißen 1—3? higen Kaliumperman- 
ganat, dann wieder mit Wasser und endlich mit !/3-2° Bé starker 
Natriumbisulfatlösung behandelt. K. 

Britisches Patent Nr. 9588/1910. W. Elsner und O. 
Meyerin Hannover. Herstellung von reinem Kautschuk 
oder reiner Guttapercha aus den entsprechenden Roh- 
produkten. Die Rohprodukte werden mit Hilfe von Acetonölen, 
d. h. den Nebenprodukten der Destillation von Calciumacetat zwecks 
Herstellung von Aceton bestehend aus Gemischen aliphatischer Ketone 
extrahiert unter eventuellem Zusatz von Alkalilösungen, Alkoholen 
oder Estern bei erhöhter Temperatur. Auf diese Weise werden die 
den Kautschuk begleitenden Harze entfernt. K. 

Britisches Patent Nr. 12834/1910. Auguste Robert 
Presse 
Flaschen. 


Müller, R. M. D. Syndicate Limited, London. 
Schraubstopfen 


zur Herstellung von für 
Auf einer Grundplatte ist der 
Formblock a befestigt, der 
die Form b für den Gewinde- 
teil des Stopfens c enthält. 
Der Block a trägt außen 
ein Gewinde, dessen Stei- 
gung der des Stopfenge- 
windes entspricht und auf 
dem sich eine Mutter d 
drehen kann, an welcher 
der obere Formteil e sitzt. 
Nachdem der Kolben f, mit 
dem das in die Form ge- 
füllte Material gepreßt wird, abgehoben ist, wird die Mutter d mittels 
der Handgriffe g gedreht, so daß sich der gepreßte Stopfen aus der 
Form b herausschraubt und dann aus der Form e entfernt werden 
kann. K. 
Französisches Patent Nr. 412710. Société Vuragnat 
& Gaget. Verfahren und Vor- 
richtung zum Ausstanzen von 
Celluloid und ähnlichen Stof- 
fen. Zum Ausstanzen dienen dünne 
Stahlbänder a, die in einer Platte b 
befestigt sind, welche ihrerseits an der 
Preßplatte d angeschraubt ist, Diese 
besitzt einen tiefen Schlitz e, in dem 
eine Platte f angeordnet ist, die Aus- 
stoßstifte g trägt, die durch die 
Platten b und d hindurchtreten. An 
der Maschine angebrachte verstellbare Anschläge,h und i begrenzen 
die Bewegungen der Piatte f. Wird die Preßplatte d auf die zu bear- 
beitende Celluloidplatte k gesenkt, dann 
trifft die infolge der Reibung der Stifte g 
in den Platten b und d mitgenommene 
Platte f auf die;,Anschläge i, so daß .das 
Stanzwerkzeug allein nach unten bewegt 
wird\und das Ausstanzen bewirkt. Bei der Aufwärtsbewegung der 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 2 


Preßplatte bleibt das Werkstück an den Stanzmessern a haften 
und wird ebenso wie Platte f angehoben, bis letztere auf die 
Anschläge h trifft und stehen bleibt. Bei der weiteren Bewegung 
der Preßplatte dringen die Stifteg durch die Platten b und d nach 
unten und stoßen sämtliche Stücke der Celluloidplatte von den 
Massen a ab. K. 
Französisches Patent Nr. 413236. M. Clement Baj. 
Maschine zur Herstellung künstlicher Gewebe. Das zu 
formende Material, z. B. Kollo- 
dium, befindet sich in einem 
Behälter a, der unten durch 
ein einstellbares Streichmes- 
ser b abgeschlossen ist und 
fließt in dünner Schicht auf 
den entsprechend dem zu er- 
zielenden Muster gravierten 
Zylinder c. Dieser dreht sich 
in der Pfeilrichtung und führt 
die aufgetragene Masse durch 


eine „Härtungsflüssigkeit d, 
nach ren Passieren das fer- 
tige Produkt e von dem 


Zylinder abgezogen wird. Die 
etwa auf dem Zylinder zurück- 
gebliebenen Materialreste wer- 
den durch eine aus einem 
Rohr f an einem Abstreicher g 
entlang fließende Weaschflüs- 
sigkeit entfernt und mit der 
Waschflüssigkeit durch eine 
Saugvorrichtung h mit Saug- 
schlitzen i abgesaugt, so daß der Zylindermantel an der Stelle. wo das 
Material aufgebracht wird, wieder völlig gereinigt und trocken ist. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 44147. Carl Seitz in 
Niedereinsiedel (Böhmen). Verfahren und Form zur Er- 
zeugung von hohlen künstlichen Früchten. Eine hohle, 
dünnwandige, elastische Form a, am besten 
aus Kautschuk, enthält einen Stift b, der 
durch einen Schlauchansatz c bis zur Form- 
wandung geführt ist und die Form luftdicht 
schließt. Nachdem man auf der Form durch 
Tauchen in eine Lösung. z. B. von Ge- 
latine, einen Ueberzug gebildet hat, läßt 
mıan diesen erstarren und zieht sodann den 
Stift b aus der Form a heraus. Hierbei 
zieht sich die Form etwas zusammen, so 
daß sich der Ueberzug ablöst und die Form 
vollständig entfernt werden kann. Beim He- 
rausziehen der Form kann man den geformten 
Hohlkörper durch ein Brett d mit entspre- 
chender Bohrung unterstützen. Der Stift 
kann auch als Rohr ausgebildet undmit einem 
Verschluß am unteren Ende versehen sein, 
der während des Tauchens verschlossen ist 
und erst geöffnet wird, wenn die Form aus 
dem Hohlkörper entfernt wird. Das vorherige Herausziehen des 
Stiftes b ist hierbei nicht erforderlich. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 963806 Emile Poi- 
zot in Glos (Frankreich). Verfahren zur Herstellung 
von Gummi für Reifen von Wagen. Um schwammförmigen, 
widerstandsfähigen Gummi für die Reifen von Wagen, Automobilen 
und Fahrrädern zu erhalten, mischt man reinen Gummi (raffinierten 
Kautschuk) mit flüssigem Ammoniak und Schwefel, worauf man die 
durch Umrühren erhaltene homogene Paste bei niederer Temperatur 
(nicht über 135°) vulkanisier. Zwecks Herstellung geringwertigerer 
Sorten kann man einen Teil des summis durch Faktis ersetzen und 
eventuell auch Zinkoxyd zugeben. ; 
Amerikanisches Patent 964483. Thomas 
Bolas in Chiswick (England) Herstellung von 
Celluloid oder dgl. Man stellt ein gleichmäßig nitriertes 
Pyroxylin in dünner Schicht her, macht letzteres transparent mit 
Hilfe eines Lösungsmittels, hängt es zum Trocknen auf und be- 
handelt hierauf das trockene Produkt mit einer Gelatinelösung oder 
einer anderen geeigneten Flüssigkeit. K. 
Amerikanisches Patent. Nr. 966385. M. Dela- 
fond in Apartado Correo (Mexico) Gewinnung 
von Kautschuk. Kautschukhaltige Pflanzen (bes. Parthenium 
argentatum) werden mehrere Tage in kaltes Wasser gelegt, bis die 
Pflanzenharze der Rinde ausgetreten sind, worauf man das Wasser 
nebst den Pflanzen bis zum Schmelzen der Harze (auf 90—929 C) 
erhitzt. Letztere steigen dann an die Wasseroberfläche und können 
von dieser entfernt werden. Zwecks Gewinnung des noch im Innern 
der Pflanzen enthaltenen reinen Kautschuks werden die Ersteren zer- 
kleinert und mit heißem Wasser (90° C) behandelt und dann wird 
der heiße Brei in kaltes Wasser einfließen gelassen. In diesem 
sinken die Begleitharze und die Holzfasern zu Boden und der reine 
Kautschuk steigt an die Oberfläche des kalten Wassers. K. 
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Wirtichaftliie Rundicdau. 


Der Import von Plantagengummi hat in den letzten Jahren 
einen großen Aufschwung genommen, wie nachhstehende Uebersicht 
der Auktionen in London zeigt: 


Gesamtmenge Erzielter 

in 1000 kg Durchschnittspreis 
1906 3481/a ‚5 sh. 6llı d. 
1907 814 4 sh. 95/3 d. 
1908 1295'/3 4 sh. 13/4 d. 
1909 ` 2684 6 sh. 7 8js d. 
1910 5193/2 7 sh. lad. 


Die jetzt auf den Markt kommenden Sendungen von Plantagen- 
gummi zeigen eine Verbesserung nach verschiedenen Richtungen hin, 
da man ‚den Faktoreien und der Maschinerie mehr Aufmerksanı- 
keit schenkt als früher. Eine Neuerung der letzten Zeit besteht darin, 
den Rohstoff zu räuchern; dies übt eine erhaltende Wirkung aus, 
der Gummi ist eher fähig, die während der Fabrikation und im 
späteren Gebrauch nötige Behandlung zu überstehen. 


Verband der Linoleumfabriken, Die sieben deutschen Lino- 
leumfabriken (Germania-Linoleum-Werke, A.-G. in Bietigheim 
bei Stuttgart, Rheinische Linoleum-Werke in Bedburg bei 
Köln a. Rh, Bremer Linoleum-Werke „Schlüsselmarke“ in 


Delmenhorst bei Bremen, Delmenhorster Linoleumfabrik 
„Ankermarke“ in Delmenhorst, Deutsche Linoleumwerke 
„Hansa“ in Delmenhorst, Linoleumfabrik Maximiliansau 


bei Karlsruhe und die Deutsche Linoleum- und Wachstuch- 
Kompagnie in Rixdorf bei Berlin) haben einen Verband geschlossen, 
um einheitliche Preise für Linoleum zu schaffen, besonders 
mit Rücksicht auf die starken Preisschwankungen des Haupt-Rohstoftes 
Leinöl. 

Erhöhung der Wachstuchpreise. infolge Verteuerung aller 
Rohmaterialien haben die deutschen und englischen Wachstuchfabri- 
kanten die Preise ihrer Fabrikate um 10 Proz. erhöht; ebenso haben 
die vereinigten österreichisch-ungarischen Fabrikanten eine Erhöhung 
um 5 Proz. eintreten lassen. Auch die Linoleumfabrikgeseilschaft 
in Triest hat einen Preisaufschlag auf Linoleum eintreten lassen. 


Deutsche Celluloid-Fabrik, Akt.-Ges. in Leipzig und Eilen- 
burg. Nach dem Geschäftsbericht hatte das Unternehmen anhaltend 
lebhaften Verkehr, sodaß eine wesentliche Umsatzsteigerung eintrat. 
Einschließlich Vortrag verzeichnet die Gesellschaft einen Reingewinn 
von Mk. 9602 827 (Mk. 419 562), dessen Verwendung wie folgt vor- 
geschlagen wird: 18 Proz. (12 Proz.) Dividende, Rückstellung auf 
Reservefonds II Mk. 75000, Zuweisung zum Dispositionsfonds Mk. 
20000, vertragsmäßige Tantiemen einschließlich Grätifikationen Mk. 
120 844, für Extraabschreibungen auf Maschinen Mk. 217 000, ferner 
Mk. 200 000 für Extraabschreibungen auf Immobilien, Mk. 14 999 für 
Extraabschreibungen auf Verbindungsbahnanlage-Konto und Mk. 89 984 
Vortrag. Die Gesellschaft arbeitet mit Mk. 1250 000 Aktienkapital 
und Mk. 900 000 Reserven. An Dividenden kamen in den letzten 
l0 Jahren zur Verteilung: 4, 10, 15, 15, 15, 16, 16, 8, 12 and 18 Proz. 


Nürnberg. Zur Verwertung des D.R.-P. 219 961 wurde die 
Nürnberger Kunstgummifabrik Elerka, G.m.b.H. begründet, 
bzw. neu gegründet. 


Deutschlands auswärtiger Handel mit Kunststoffen. (Fort- 
setzung.) Unterm 1. März 1908 trat cine Bestimmung in Kraft, die die 
Verzollung der Kunstseideabfälle regelte. Nach Paragraph 7 des Zoll- 
tarifgesetzes vom 25. Dezember 1902 sind Abfälle, welche im Zoll- 
tarife nicht besonders genannt sind, wie die Rohstoffe zu verzollen, 
von denen sie herstammen, wenn sie nur zu denselben Zwecken wie 
diese verwendet werden können oder die Verwendung zu anderen 
Zwecken nach Anordnung der Zollbehörde durch geeignete Maß- 
nahmen ausgeschlossen wird. Abfälle von künstlicher Seide waren 
im Tarif nicht besonders genannt. Da als Rohstoff für sie die künstliche 
Seide in Betracht komnit und sie nur zu demselben Zwecke wie diese 
verwendet werden können, so mußten sie gleich der künstlichen Seide 
nach der Tarifnummer 394 zum Satze von 30 oder 60 Mark für einen 
Doppelzentner verzollt werden. Wie schon oben gesagt, war in dem 
Wöarenverzeichnisse zum Zolltarife über die Verzollung der Kunstseide- 
abfälleursprünglich keine besondere Bestimmung getroffen worden. Dies 
hatte dazu geführt, daß die Abfälle von künstlicher Seide seitens der 
Zollstellen zum Teil wie die in der Nummer 396 des Tarifes aus- 
drücklich als zollfrei aufgeführten Abfälle der natürlichen Seide 
(lFlorettseide), denen sie nach Wert, Beschaffenheit und Verwendungs- 
zweck ähnlich sind, zollfrei belassen wurden. Infolgedessen wurde 
durch Aufnahme einer seit dem 1. März 1908 in Kraft getretenen 
Bestimmung in das Warenverzeichnis (Anmerkung zu Ziffer 21c des 
Stichwortes „Abfälle*) die Verzollung der Kunstseideabfälle wie 
Kunstseide zweifelsfrei gestellt. 


Celluloid. 


Statistische Nummer 639a. Zellhorn (Celluloid) und ähn- 
liche Stoffe wie z. B. Galalith: rohe ungeformte Stücke, 
rohe, geschnittene oder gezogene Blätter, Blöcke, Platten, 
Röhren oder Stäbe. 


t ‚ 
Maß- 
nn. | 1909 | 1908 | 1907 
Einfuhr im ganzen. , . || Dz. 4043) 3 270 3557 
Wert | 1819| 1472: 1867 
Davon aus: 
Italien ; Dz. 23 8 I 
Wert 10 4 l 
Oesterreich-Ungarn . ; Dz. 875! 427| 567 
Wert 394 192 302 
Rußland in Europa . ; | Dz. 541) 432| 276 
| Wert 243 194 145 
Schweiz. .ı| Dz. 77 70 v7 
Wert 35) 321 40 
Schweden . | Dz. 10 14 16 
| Wert 4 6 8 
Frankreich . || Dz. | 1136. 1234| 1401 
| Wert | 511| 5551 736 
Großbritannien . || Dz. 1 367| 1075| 1197 
| Wert| 615) 484| 628 


1908 | 1907 


Ausfuhr im ganzen: . 2 2 2.02. i Dz. |18 035| 16 944| 17 368 
| Wert | 8116| 7625| 8684 


Davon nach: 
Belgien . Dz. 170| 289] 252 
Wert 77 130 126 
Italien . . , . . | Dz. 1778| 1835| 1271 
Wert 800 826 636 
Oesterreich-Ungarn. . «|| Dz. | 5694 4689| 7 007 
Wert | 2562| 2110| 3504 
Rußland in Europa. . . .. ol DZ; 3309| 3446| 2623 
Wert | 1489| 1551| 1312 
Schweiz. , ı «I Dz. 741 493 832 
Wert 334 222 416 
Türsei in Europa . . || Da. 30 25 62 
Wert 14 11 3l 
Dänemark . . 2. 2.2 2 2 200200. | Da. 24 15 7 
Wert 11| 7 3 
Schweden . . 2 2 2 2 22000... Da. 91 201 99 
Wert ! 41 91 50 
Frankreich. . || Dz. 1318! 1504| 1807 
Wert 593 OFT 904 
Großbritannien Dz. 2493! 1337| 1,66 
Wert 1 602| BRZ 
Niederlande Dz. 55 133 53 
Wert 25 60 26 
Portugal. Dz. 32 21 3 
Wert 14 9 1 
Spanien . Dz. 217 161 99 
Wert 98 72 50 
China Dz. 63 113 60 
Wert 28 51 30 
Japan Dz. 1866| 2 487| 1199 
Wert 8401| 1 119 597 
Argentinien Dz. 58, 68 55 
Wert 26 31 28 
Vereinigte Staaten v. Amerita Dz. 46 80 113 
Wert 21 36 57 


| 


Die Einfuhr ist im letzen Jahre nicht unbedeutend gestiegen. 
Hauptbezugsländer sind Großbritannien, Frankreich und Oesterreich- 
Ungarn. Auch die Ausfuhr hat im letzten Jahre eine Steigerung 
aufzuweisen. Hlauptausfuhrländer sind Oesterreich-Ungarn, Rußland 
Großbritannien, Japan, Italien und Frankreich. 

Statistische Nummer 639b. Zellhorn (Celluloid) und ähn- 
liche Stoffe, wie z. B. Galalith: geschliffene, mattierte, 
polierte oder in ähnlicher Weise an der Oberfläche bear- 
beitete Blätter, Platten, Röhrenoder Stäbe, oder für 
Warenerkennbar vorgearbeitete Stücke. soweit sie nicht 
als Nachahmungen von Elfenbein oder Schildpatt anzu- 
sehen sind. 


| Maß- 1909 1908 | 1907 
i stab 

A a en ee a IRRE) ENN _ 
Einfuhr im ganzen . Dz. 173 104 | 108 
Wert 99 60 62 

Davon aus: | 
Österreich-Ungarn Dz. 29 22 | [> 
Wert 17 13 | 7 
Frankreich. . Dz. 3 10 ı 3 
Wert 2 ol 2 
Großbritannien . . . Dz 120 63 6/ 
Wert 2 36 38 
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| 

! n 1909 | 190% | 1907 
Ausfuhr im ganzen. 2. 2 2020202020. Dz 4153| 3387 2412 
l Wert 21801 1778| 1508 

Davon nach: | 
Belgien . . » 2 2 2 2 202020202. Da | 27 17 lo 
.  Wertj 4 9 10 
Italien | Dz. 189 153 1,0 
" Wert 9y 801 10b 
Desterreich-Ungarn. aaa a Da. l bbl| 1037 820 
Wert 872 544 516 
Rußland in Europa. | Dz. | 1188 50 555 
SCHWEIZ 0 ee a | Dz. 53 49 29 
Wert ' 28 20 I8 
Schweden Dz. l! 3 43 
Wert b' 17 7 
Frankreich . Dz. 125 64 122 
Wert Ob 34 ‚6 
Großbritannien | Dz 402 ‚86 207 
Wert 211 413 167 
Niederlande | Dz. l, 10 21 
' Wert 9 5 13 
SPAMEM a a e 36 die ee ee en | Dz. 29 44 37 
Wert 15, 23 23 
Japan „a: os m a oa e aaa a alo Da: 205° 215 199 
Wert 108: 113: 124 
Argentinien . 2 2 2 22202020. | DZ 143) 142 31 
Wert 75 75 19 
Kanada . . a a a’ Dz. 32 24 52 
Wert 17: 13 33 


Die Einfuhr und Ausfuhr sind verhältnismäßig stark gestiegen. 
In der Einfuhr kommt als Herkunftsland fast nur Großbritannien in 
Frage. Die Hauptausfuhrländer sind Oesterreich-Ungarn und Rußland 
in Europa. 

Statistische Nummer 640. Waren ganz oder teilweise 
aus Zellhorn oder ähnlichen Formenstoffen (z. B. Gala- 
lith) anderweit nicht genannt. soweitsie nicht durch die 
Verbindung mit anderen Stoffen unter andere Nummern 
fallen oder als Nachahmungen höher belegter Waren 


anzusehen sind. 
EEE a e ni E EN 


| 
1908 | 1907 


Maß- 
stab 


1909 


. e A J Dz. T? en 1 289 


Einfuhr im ganzen 
Wert | 14854, 1343| 154 
Davon aus: 


Italien +. u u. So en Dz. 45 55 32 
Wert 48 55 38 

Oesterreich-Ungarn . , . 2 aaa a i Dz, 170 144 127 
Wert 1/6 144 153 

Rußland in Europa. . .» 2 2.2.2..| Dz 8 16 8 
Wert 8 16 10 

Schweiz y ee a DR 5 16 l4 
Wert 15 16) L; 

Dänemark , . , 2 il) Dz. 37 44, 28 
Wert 37 44 34 

Schweden , Dz. 7 lb fi 
Wert r 16 8 

Frankreich 2000. Dz. 460 362 
Wert 460 400 435 

Großbritannien oA Dz. | 685 591 6,1 
805 


Wert | 685| 5391 


| 
i Maß- | í | 
p atab 19 | 


| 

! 
Ausfuhr im ganzen 0. 20200. E Dz. | 
pa 8 859 


1908 1907 


I1 434 
8 5621 11 434 
Davon nach; | 


Belgien pz. 213 159 166 
Wert 170 12% 16b 
Italien "Dz. 425 380 Br 
' Wert 340 304 377 
Oesterreich-Ungarn ooe ow e a a DA. 5S1 | 3N4 582 
Wert 405 467 582 
Rumänien Dz. 20 35 15 
Wert 10‘ IS 15 
SELDIEH En ie A ie A Dz. 12 10 19 
Wert. 10, S. 19 
Rußland in Europa . 2020202020. Dz. Oè 4S N29 
| Wert | 339, 518 S29 
Rußland in Asien DZ 15 m 24 
' Wert | 2 16 24 

l 

i | i 


Nr. 2 
i | | ! 
Maß- 909 ! 1908 | 1907 
ı stab | 
i l 
l 
Finland . ; Dz. 110 109 69 
Wert RK 8, 69 
Schweiz f Dz. 47% 488 442 
Wert 382 390 442 
Bulgarien . ' Dz. 14 1 20 
| Wert l1 g 20) 
Griechenland . -| Dz. 10 l4 12 
Wert R 11 12 
Türkei in Europa Dz. 95 4 8I 
Wert KO 43 N] 
Türkei in Asien ' Dz. 41 2A 32 
Wert 3a w z 
Dänemark . Dz. 422 447 374 
' Wert 338, 358 3,4 
Norwegen Dz. I84 152 2 
Wert 14, 122 127 
Schweden Dz. 4066 51 5, 459 
I Wert 373 41? 459 
Frankreich | Dz. 627 505 487 
Wert 502 404 487 
Großbritannien ‚ Dz. 2601 28451 2531 
Wert | 2081 2276| 2531 
Niederlande Ä Dz. ORI 580 939 
| Wert 545 464 939 
Portugal Dz. 64 73 69 
| Wert 51 58 69 
Spanien . Dz. 125 129 142 
Wert 100 103 142 
Aegypten Dz. 91 44 2r 
Wert | 73 35 27 
Britisch Südafrika Dz. | 26 20 17 
Wert 21 16 17 
Britisch Westafrika Dz. j ll 33 37 
Wert '! 13 26 37 
Kamerun Dz. | 14 5 K 
Wert 1 4 s 
Britisch Indien Dz. 200 140 175 
Wert 165 112 175 
China Dz. 28 38 63 
Wert 22 30 63 
Japan Dz. 131 138 aa) 
Wert 105 110 SS 
Niederländisch Indien . Dz. 94 55 164 
Wert ‚5 44 164 
Philippinen Dz. 49 22 29 
' Wert 39 I8 25 
Argentinien Dz. 772 73 74 
Wert 618 602 Evi 
Chile | Dz. 218 115| 7200 
ı Wert 174 92 200 
Uruguay pz. [16 100 166 
Wert | 93 a 166 
Brasilien Dz. ı 332 270 552 
Wert 206 216 552 
Peru Dz. 28 40 38 
Wert 22 32 38 
Kanada . Dz. 46 40 48 
Wert 37 32 48 
Vereinigte Staaten von Am. Dz. 508 513 505 
ı Wert 406 410| 305 
Bolivien Dz. l4 13 9 
Wert 11 10 9 
Kolunibien ı Dz. 42 20 36 
Wert 34 16 36 
Costarica Dz. 15 l1 li 
Wert 12 9 l1 
Ecuador Dz. | lo 10 R 
Wert | 13 8 la 
Guatemala Dz | 8 17 13 
Wert | 6 14 13 
Mexiko . ; Dz 170 250 352 
Wert 136) 200, 352 
Nicaragua Ä Dz. 12 T 7 
f Wert 10 6 T 
Salvador .: Da. 9 15 11 
É Wert N 12 11 
Venezuela Dz. 30 32 18 
Wert 24 26 I8 
Kuba Dz. 18 25| 24 
Wert 14 20 24 
Australischer Bund Dz. RY 86 132 
Wert l 69 132 
Neu-Seeland Dz. l4 7 14 
Wert | 11 6 14 
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Die Einfuhr ist ständig im Steigen begriffen. Haupteinfuhrländer 
sind Großbritannien und Frankreich. Auch die Ausfuhr hat im letzten 
Jahre eine Zunaame aufzuweisen, ohne daß jedoch die Ausfuhrmenge 
des Jahres 1907 wieder erreicht worden ist. Hayptausfuhrländer sind 
Großbritannien und Argentinien. Auch nach den Niederlanden, nach 
Rußland und Frankreich werden bedeutende Mengen abgesetzt. 

Im Jahre 1909 wurden 46 Doppelzentner Waren aus Zellhorn 
usw. im Werte von 46000 Mark zur Veredelung für Rechnung eines 
Inländers eingeführt. Hiervon waren 44 Doppelzentner zum Schleifen 
und Polieren und je I Doppelzentner zum Ausrüsten bezw. Aufmon- 
tieren bestimmt. Zur Ausfuhr gelangten im Jahre 1909 im Wege der 
Veredelung für Rechnung eines Inländers 41 Doppelzentner in einem 
Werte von 33000 Mark. Für Rechnung eines Ausländers wurden 
im Jahre 1909 zur Veredelung 13 Doppelzentner der statistischen 
Nummer 640 eingeführt im Werte von 13000 Mark. Die Ware fand 
Verwendung zum Aufsetzen von Griffen auf Schirmgestellen. Aus- 
geführt wurden hier im Jahre 1909 im Wege der Veredelung für 
Rechnung eines Ausländers 89 Doppelzentner im Werte von 72 000 Mark. 

Der deutsche Zolltarif vom 25. Dezember 1902 sieht für Celluloid 
die folgenden Zollsätze vor: 

Tarif- 
nummer 


639 


Zollsaız für 
1 Dz. in M. 
Zellhorn (Celluloid) und ähnliche Stoffe: rohe unge- 


formte Stücke, rohe geschnittene oder gezogene 
Blätter, Blöcke, Platten, Röhren oder Stäbe . . 4 
geschliffene, mattierte, polierte oder in ähnlicher 
Weise an der Oberfläche bearbeitete Blätter, Platten. 
Röhren oder Stäbe, oder für Waren erkennbar 
vorgearbeitete Stücke 

Waren ganz oder teilweise aus ‚ Zellhorn oder ähn- 
lichen Formerstoffen, anderweit nicht genannt, 
soweit sie nicht durch die Verbindung mit anderen 
Stoffen unter höhere Zollsätze fallen oder als Nach- 
ahmungen höher belegter Waren anzusehen sind 200 

Die dem deutschen Reichstage von seiten der Regierung seiner 
Zeit vorgelegte Begründung zu dem Entwurfe eines Zolltarifgesetzes 
führte zu diesen beiden Tarifnummern folgendes aus: 

Die Bemessung der Zollsätze für Zellhorn und Waren daraus 
hat zu großen Meinungsverschiedenheiten zwischen den Zellhornfabri- 
kanten und den Verfertigern von Zellhornwaren geführt. Der Wett- 
bewerb, welchen die englische und französische Zellhornindustrie der 
inländischen bereitet, ist nicht unbedeutend; ausländisches Zellhorn 
wird in vielen Fällen nicht unwesentlich billiger als das deutsche 
Fabrikat angeboten. Da zur Zeit Brennsteuer nicht erhoben wird, 
die Verbrauchsabgabe und der Zuschlag zu derselben aber unerhoben 
bleiben, gegebenenfalls die Maischbottichsteuer vergütet wird, so 
erübrigt es sich. die Steuerbelastung des zur Herstellung des Zellhorns 
verwendeten inländischen Branntweins in Betracht zu ziehen. 

Der von den Zellhornfabrikanten gewünschten Erhöhung des 
Zolles auf rohes Zellhorn in ungeformten Stücken, geschnittenen oder 
gezogenen Blättern, Blöcken, Platten Röhren oder Stäben von 3 Mark 
auf 60 Mark stehen indessen schwerwiegende Bedenken vom Stand- 
punkte der Zellhornwarenfabrikanten entgegen. Eine wesentliche Er- 
schwerung der Einfuhr des ausländischen Erzeugnisses und eine durch 
den Ausschluß des ausländischen Wettbewerbes ermöglichte Verteue- 
rung des Rohzellhorns würde eine Verschiebung der Verhältnisse zum 
Nachteil derjenigen Fabrikanten herbeiführen, welche auf den Bezug 
angewiesen sind, und denjenigen Unternehmungen zugute kommen, 
welche das Rohzellhorn selbst herstellen und zu Waren weiter ver- 
arbeiten. Eine derartige Benachteiligung eines Teiles der Industrie 
erscheint schon mit Rücksicht auf die große Anzahl der in diesen Be- 
trieben beschäftigten Arbeitskräfte unerwünscht. Aus diesen Erwä- 
gungen ist von der Einstellung eines wesentlich höheren Zollsatzes 
abgesehen. Die vorgeschlagene Erhöhung von 3 auf 4 Mark hat 
lediglich eine gewisse Erschwerung der Einfuhr minderwertiger Sorten 
im Auge. Auch in den Kreisen der Fabrikanten von Zellhornwaren 
wird dies als erwünscht bezeichnet, da andernfalls eine Vermehrung 
der Erzeugung billiger Waren zum Schaden der besseren Erzeugnisse 
zu befürchten steht. Gegenüber dem Durchschnittswerte von 500 
bis 600 Mark für einen Doppelzentner Rohzellhorn erscheint die Zoll- 
belastung mit 14 Mark unbedenklich. 

Geschliffene, mattierte, polierte oder in ähnlicher Weise an der 
Oberfläche bearbeitete Blätter, Platten, Röhren oder Stäbe und für 
Waren erkennbar vorgearbeitete Stücke unterliegen zur Zeit dem 
vollen Satze für fertige Zellhornwaren (200 Mark). mit Ausnahme der 
Nachahmungen von Elfenbein, die mit 30 Mark zollpflichtig sind. 
Der durchschnittliche Wert der bezeichneten Halbfabrikate beläuft 
sich auf /00 Mark für einen Doppelzentner. Die Zollbelastung be- 
trägt also über 28 Prozent. Die beteiligten Kreise halten nicht mit 
Unrecht eine wesentliche Ermäßigung für erforderlich. Es ist des- 
halb die Bemessung des Zollsatzes auf 100 Mark vorgeschlagen. 

Die Einfuhr in geschliffenem, poliertem usw. oder zu Waren 
vorgearbeitetem Zellhorn (außer Elfenbeinnachahmungen) und in Zell- 
hornwaren ist erst seit Anfang des Jahres 1900 in der Handels- 
statistik besonders ersichtlich gemacht. Sie betrug in diesem Jahre 
702 Doppelzentner. Die Einfuhr kam hauptsächlich aus Frankreich 
und Großbritannien, in geringerem Umfange auch aus Oesterreich- 
Ungarn und den Vereinigten Staaten von Amerika. Die Ausfuhr 
richtete sich nach den verschiedensten Ländern, am stärksten nach 
Großbritannien, Oesterreich-Ungarn und Rußland. 

Für Zellhornwaren ist der bestehende Zollsatz von 200 Mark, 


100 
640 


KUNSTSTOFFE 


39 
der auch seitens der Warenfabrikanten als vollkommen ausreichend 
bezeichnet wird, eingestellt. Zellhornwaren, die sich als Nachah- 
mungen von Waren aus Elfenbein, Schildpatt oder Perlmutter dar- 
stellen, sind wie derartige echte Waren zu verzollen. 

Echte Schildpattwaren kosten 225 Mark für einen Doppelzentner. 
Echte Perlmutterwaren haben einen Zoll von 225 Mark für einen 
Doppelzentner zu entrichten, Knöpfe aus Perlmutter einen solchen 
von 150 Mark. Echte Elfenbeinwaren sind mit 250 Mark für den 
Doppelzentner zollpflichtig, hierher gehörige Fächer, Fächergestelle 
und Stockgriffe mit 225 Mark für einen Doppelzentner. 


Cellulose. 

Statistische Nummer 650b. Halbzeug (Halbstoff zur 
Papier- und Pappenbereitung), breiartig oderin fester 
Form, auch gebleicht oder gefärbt oder mit minerali- 
schen Stoffen, Leim usw. versetzt, chemisch bereiteter 
Holzstoff (Zellstoff, Cellulose): Stroh-, Esparto- und 
anderer Faserstoff. 


| mas- | 1909 Í 1908 | 1907 
stab 
Einfuhr im im ganzen. . . $ Dz. 325534 314470 386207 
| Wert 5641! 6176! 7123 
Davon aus‘ | 
Österreich-Ungarn Dz 90958)114260|120675 
Wert 1819 3 2534 
Rußland in Europa . Dz 5069| 10297| 37688 
| Wert 86 175, 652 
Finland . Dz. | 28054] 26732| 42697 
Wert 449 428 713 
Schweiz . Dz. 466| 208| 1441 
Wert ! 8 3 25 
Norwegen Dz. ! 24113| 30129] 26306 
Wert | 374| 482| 447 
Schweden Dz. 158810|143861.131737 
Wert | 2541 2302, 2240 
Frankreich . Dz. 1463 412; 1359 
Wert | 26 7 23 
Niederlande . | Dz. 2691| 2866| 4670 
| Wert | 48) 52] 79 
Vereinigte Staaten von Amerika. . . | Dz. | 13298| 15052| 19066 
|Wert ; 279| 316| 400 
Maß- | 
Br ah tab | 1909 ie 1908 | ron | vw 1907 
OoOo To e Te —- 
Ausfuhr im ganzen . . . . . .ı Dz. |1473160 1228084|931 181 
Wert | 29493) 25790| 19555 
Davon nach: | 
Belgien . Dz. | 111349) 90 234| 74 292 
Wert | 2229| 1895| 1560 
Italien | Dz. | 15781 i 144 651| 98 579 
| Wert 3159 3038| 2070 
OÖesterreich-Ungarn -| Dz. | 26 224! 17 808| 14 904 
| Wert 525 374 313 
Rußland in Europa Dz. | 15698| 15322! 12459 
| Wert 314! 322) 202 
Finland . -i Dz. 1 569; 80l) 1072 
| Wert 31 17, 23 
Schweiz .. -il Dz. | 30 618' 37 373, 27 338 
|| Wert 613! 785 574 
Dänemark . | Dz. | 1213! 2014! 1430 
Wert ! 24 42| 3 
Norwegen . J Dz. 7RR! 286 390 
Wert | 16 6 8 
Schweden . .|| Dz. O 258 9834| 11060 
Wert 125) 207 232 
Frankreich. .| Dz. | 304 169, 300 668 259 390 
Wert 6090 6314| 5447 
Großbritannien .! Dz. | 308 912, 258 383.155 483 
wert | 6184 5426! 3263 
Niederlande .| Dz. | 49629! 40255! 37 307 
Wert 994) gas! 784 
Portugal .| Dz | 224! 339) 4056 
Wert ` 45 71 85 
Spanien . Jq Dz. 25 099, 28 428| 20 981 
Wert | 503 597 441 
Britisch-Indien .|| Dz. | 222, 1774| 1091 
Wert 45 37 23 
Japan .|| Dz. | 1 387 4 a 8 804 
Wert 28 103 185 
Argentinien Ji Dz. 93 137) 28 598| 19 200 
| Wert 1 865. 601 403 
Vereinigte Staaten von Amerika. .! Dz. | 326 275, 223 686,162 648 
Wert 6 532 4697; 3416 
Mexiko . Dz. 6579, 18404) 20 457 
Wert 132 386) 430 
Dz. $ 519 1 


Australischer Bund . NE Er | 
Wert 0 11 0 
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Dieser Artikel hat in der Einfuhr eine Abnahme, in der Ausfuhr 
dagegen eine Zunahme aufzuweisen. Der bei weitem größte Teil der 
Einfuhr stammt aus Schweden, auch Oesterreich-Ungarn liefert uns 
größere Mengen. Als Hauptbestimmungsländer sind die Vereinigten 
Staaten von Amerika, Großbritannien, Frankreich, Italien, Belgien 
und Argentinien zu bezeichnen. Aus Oesterreich-Ungarn wird eine 
bessere gebleichte Ware bezogen. Die Vereinigten Staaten (von 
Amerika liefern einige Spezialsorten. 

Chemisch bereiteter Holzstoff ist gegenwärtig mit 3 Mark für 
den Doppelzentner zollpflichtig. 

In die Vorlage zum neuen deutschen Zolltarif war von seiten 
der Regierung für chemisch bereiteten Holzstoff (Zellstoff, Cellulose) 
ein Zollsatz von 1,25 Mark für den Doppelzentner eingesetzt worden. 
Durch die Beschlüsse der Kommission in erster Lesung wurde dieser 
Zollsatz vom Reichstage auf 3 Mark erhöht. 

Die dem deutschen Reichstage von seiten der Regierung seiner 
Zeit vorgelegte Begründung zu dem Entwurfe eines Zolltarifgesetzes 
führte zu dieser Tarifnummer folgendes aus: 

Von der mit der Herstellung von Holzstofft auf chemischem 
Wege sich befassenden Industrie ist unter Hinweis auf die hohen 
inländischen Holzpreise und das starke Steigen des sonstigen Fabri- 
kationsaufwandes, wodurch dem unter weit günstigeren Bedingungen 
hergestellten und jetzt allgemein in lufttrockenem Zustande zur Ver- 
sendung kommenden ausländischen Zellstoff der Wettbewerb auf dem 
deutschen Markte sehr erleichtert werde, die Erhöhung des Zolles für 
Zellstoff (Cellulose) von Il auf 2 Mark befürwortet. Ferner wird von 
der Strohstoffindustrie wegen des von Holland ausgehenden Preis- 
druckes eine Erhöhung des Zolles für Strohstoff auf 2 Mark ge- 
wünscht. Alle diese Industrien haben zur Begründung der gestellten 
Anträge auch geltend gemacht, daß ihre Ausfuhr durch die Zoll- 
politik des Auslandes mehr und mehr unterbunden werde. 

Wenn auch zuzugeben ist, daß in anderen Ländern die Holz- 
schleiferei und die Holzzellstoffindustrie billigeres Holz verarbeitet 
und niedrigere Löhne zahlt, so stellen sich dafür die Anlagekosten für 
derartige Betriebe in Deutschland mit seiner hochentwickelten Ma- 
schinenindustrie erheblich geringer. Das Gleiche gilt von den: zur 
Herstellung des Zellstoffes erforderlichen chemischen Stoffen. Die 
deutsche Holzzellstoff-- zum Teil auch die Holzstoff-Industrie hat 
ferner den großen Vorteil, daß sie ihre Erzeugnisse, soweit sie diese 
nicht selbst verarbeitet, überwiegend an nahe gelegene Papier- und 
Pappenfabriken abzusetzen vermag, während die ausländische Ware 
mit mehr oder weniger beträchtlichen Frachtkosten belastet ist. Nach 
den Produktionserhebungen belief sich im Jahre 1897 die Erzeugung 
der deutschen Holzschleifereien auf 2,66 Millionen Doppelzentner 
lufttrockenen Holzstoff und diejenige der Zellstoffindustrie auf 2,13 Mil- 
lionen Doppelzentner Holzzellstoff und 0,30 Millionen Doppelzentner 
Strohzellstoff. Im nämlichen Jahre betrug die ausländische Einfuhr 
98892 Doppelzentner Holzstoff und 1/6666 Doppelzentner Zellstoff, 
die deutsche Ausfuhr 56,37 Doppelzentner Holzstoff und 550059 
Doppelzentner Zellstoff. Die Einfuhr betrug sonach nicht ganz 4 und 
etwas über 7 Prozent, jedoch nach Abrechnung der Ausfuhr von 
Holzstoff nicht ganz 1,8 Prozent der inländischen Erzeugung, während 
sich beim Zellstoff ein Ausfuhrüberschuß von 440541 Doppelzentner 
ergibt. 

j Von einer Seite, welche sich für Beibehaltung des bestehenden 
Zolles von 1 Mark ausgesprochen hat. 
die Einfuhr an Holzschliff hauptsächlich von einigen für den Bezug 
aus heimischen Holzschleifereien ungünstig gelegenen Papierfabriken 
an der Ostseeküste aufgenommen werde. und daß ein eigentlicher 
Wettbewerb der nordischen Holzschleifercien überhaupt nicht statt- 
finde. Nur wenn infolge anhaltender Trockenheit wie in den Jahren 
1898 und 1900 die deutschen Betriebe den Bedarf nicht decken 
könnten. seien die deutschen Papiermacher genötigt, nordischen Holz- 
stoff zu teueren Preisen zu kaufen. Bei normalen deutschen Preisen 
sei es unmöglich, Holzstoff aus Schweden usw. in das Innere Deutsch- 
lands einzuführen. Diese Ausführungen erscheinen nach Lage der 
Handelsstatistik begründet. Der Rückgang in der deutschen Ausfuhr 
an geschliffenem Holzstoff beruht nicht auf einer Mindererzeugung,. 
sondern auf dem wachsenden heimischen Verbrauch von Holzschliff, 
der insbesondere zur Herstellung von Zeitungsdruckpapier dient. 

Unter diesen Umständen kann ein Bedürfnis für die von den 
Beteiligten beantragte Verdoppelung des bestehenden Zolles nicht 
anerkannt werden. Der in Vorschlag gebrachte Satz von 1,25 Mark 
erscheint zur Abhaltung einer das gegenwärtige erträgliche Maß über- 
schreitenden Einfuhr um so mehr ausreichend, als eine wesentliche 
Erleichterung für den Bezug von Holz zur Herstellung von Holzmasse 
und von Holzzellstoff aus dem Auslande vorgesehen ist. (Forts. f.) 


Patent-kilten. 


Deutschland. 
Anmeldungen: 
29a. P. 24172. Herstellung von Kunstseidefäden. — R. Pawli- 
kowski in Görlitz. — 11. All. 09. 


29a. B. 57875. Vorrichtung zum Denitrieren von Kunstseide- 


— Alexander Bernstein in Berlin. — 14. III. 10. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Dr. 


wurde geltend gemacht, daß 


39a. 


8n. E. 


39a. 


39a. 


8h. 


39b, 


29b. 


39b. 


42g. 


29b. 


29b. 


29b, 


81. 


St. 


KUNSTSTOFFE 


1783. 


G. 


15499. 


. 2, 233. 


B. 56505. 


4127, 


. 28933 


B. 56 700. 


K. 43811. 


30887. 


14938. 


Nr. 2 


Verfahren zur Herstellung von Gummigegenstän- 
den aus gelochten (summiiplatten. H. Dogny 
und V. Henri in Paris. — 15. Vi. 09. 

Herstellung von Gummistoff oder künstlichem 
Leder. — Gesellschaft für Patentverwertung 
m. b, H. in Gotha. — 27. I, 10. 

Verfahren, um künstlich hervorgebrachten Glanz auf 
Fasermaterial aller Art durch einen Gelatine- 
Formaldehyd-Ueberzug zu fixieren. — Jos. Eck 
& Söhne in Düsseldorf. — 31. I, 10. 
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1. Jahrgang Nr.3 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Zur Theorie der Vulkaniiation des Kautiduks. 


Von Prof. Dr, F. Willy Hinrichsen. 
(Mitteilung aus dem Kgl. Materialprüfungsamt zu Groß-Lichterfelde.) 


Der wichtigste Veredelungsprozeß, den der Kaut- | 


schuk im Laufe seiner technischen Verarbeitung durch- 
macht, ist die Vulkanisation, d. h. die Behandlung 
mit Schwefel oder mit gewissen schwefelhaltigen Stoffen. 
Erst durch die hierdurch bewirkten Veränderungen er- 
hält der Kautschuk seine technisch wichtigen Eigen- 
schaften. Technisch unterscheidet man zwischen Heib- 
vulkanisation, d. h. der Einwirkung von Schwefel 
bei Temperaturen oberhalb seines Schmelzpunktes und 
der Kaltvulkanisation, d.h. der Behandlung des Kaut- 
schuks mit einer Lösung von Schwefelchlorür in Schwefel- 
kohlenstoff bei gewöhnlicher Temperatur. Die Natur 
der bei der Vulkanisation des Kautschuks sich abspie- 
lenden Vorgänge ist noch nicht mit Sicherheit bekannt. 
Im folgenden seien kurz die Gesichtspunkte zusammen- 
estellt, die nach dem heutigen Stande der Forschung 
ür die Beurteilung der Erscheinungen besonders der 
Kaltvulkanisation maßgebend sind. 

Von älteren Arbeiten über die Theorie der Ein- 
wirkung von gelöstem Schwefelchlorür auf Kautschuk 
ist als wichtigste eine Untersuchung C. O. Webers!) 
hervorzuheben. Wie schon Henriques?) gefunden hatte, 
stellte Weber fest, daß das Schwetelchlorür als solches 
mit dem Kautschukmolekül in Reaktion tritt. Durch 
diese Feststellung konnte Weber die Unhaltbarkeit der 
früher herrschenden, teilweise überaus phantastischen 
Anschauungen über die in Frage stehende Reaktion be- 
weisen. So hatte Fawsitt°) die Annahme gemacht, 
daß bei der Einwirkung des Schwefelchlorürs nur der 
Schwefel gegen Wasserstoff im Kautschukkohlenwasser- 
stoff Cie He ausgetauscht würde, während das Chlor 
in Form von Salzsäure entweiche. Umgekehrt leugnete 
Terry‘) die Bedeutung des Schwefels für die Kalt. 
vulkanisation und sprach als allein wirksamen Bestand- 
teil des Chlorschwefels nur das Chlor an, dem auch 
Thomson!) die Hauptwirkung bei der Kaltvulkanisation 
zugeschrieben hatte. 


1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1894, 112, 142. 
3) Chemikerztg. 1893, 634. 

°) Journ. Soc. Chem. Ind. 8 (1889), 368. 

*) ib. 11 (1892), 970. 

3) Chem. News 62 (1890) 192. 


Weber ging bei seinen Versuchen in folgender 
Weise vor: Die klare filtrierte Lösung von 50 g reinem 
Parakautschuk in 1 Liter Benzol wurde mit einer Aut- 
lösung von 60 g Schwefelchlorür in 200 ccm Benzol 
versetzt. Nach einigem Stehen schied sich ein gelblich 
weißer Niederschlag ab, der durch Seidengaze abgepreßt, 
mit Benzol ausgewaschen und im Soxhlet-Apparate er- 
schöpfend mit Schwefelkohlenstoff ausgezogen wurde. 
Die Analyse des Reaktionsproduktes ergab Zahlen, die 


; vorzüglich auf die Formel CıoHis S» Cls stimmten, Weber 


machte infolgedessen die Annahme, daß eine Verbindung 
von der ebengenannten Zusammensetzung sich N Shen 
habe, wie auch bereits seit längerer Zeit durch Versuche 
Guthries?) bekannt war, daß Schwefelchlorür an un- 
gesättigte organische Verbindungen sich anzulagern ver- 
mag. Wesentlich ist hierbei, daß die Annahme einer 
bestimmten Verbindung zwischen Kautschuk und Schwe- 
felchlorür die Vulkanisation in erster Linie als rein 
chemischen Vorgang erscheinen ließ. — Da die tech- 
nischen kaltvulkanisierten Kautschukwaren in der Regel 
viel weniger Schwefel enthalten, als der vorerwähnten 
Verbindung entspricht, suchte Weber weiter eine Ent- 
scheidung darüber herbeizuführen, ob die technischen 
Waren aus einem Gemisch von unvulkanisiertem Kaut- 
schuk und der genannten Schwefelchlorürverbindung 
bestehen oder ob noch andere Verbindungen des Kaut- 
schuks mit Chlorschwefel möglich sind. — Aus seinen 
nach dieser Richtung hin angestellten Versuchen zog 
Weber den Schluß, daß noch eine andere Verbindung 
von der Formel CıooHısoSsClz möglich sei und sprach 
weiterhin die Vermutung aus, daß zwischen den beiden 
beschriebenen Verbindungen, denen er in Analogie zu 
gewissen Beobachtungen G uthries die Formeln (Cso Hao)a 
(Ss Cla)ıo und (Cso Hso)z Ss Cle zuschreibt, noch acht wei- 
tere Verbindungen bestehen müssen, die sich von einander 
um je ein Molekül Schwefelchlorür unterscheiden. 

Die von Weber vorgebrachten Beweise für die 
Bildung bestimmter Verbindungen zwischen Schwefel- 
chlorür und Kautschuk sind insofern nicht stichhaltig, 
als keine Anhaltspunkte gegeben waren, daß tatsächlic 
einheitliche Stoffe zur Analyse verwandt wurden. 


1) Lieb. Ann, d. Chem. 113, (1860), 270. 
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Schon unmittelbar nach Erscheinen der Abhandlungen 
Webers hat denn auch Henriques!) diesen Einwand 
erhoben, indem er betonte, daß die von Weber analy- 
sierten Niederschläge in allen Fällen nur ungefähr so 
viel Schwefel und Chlor enthielten, wie der angewandten 
Chlorschwefelmenge entsprach. Trotz dieser Bedenken 
ist die Auffassung Webers bis in die jüngste Zeit zur 
Erklärung der Vulkanisationserscheinungen allgemein 
beibehalten worden. Erst im letzten Jahre ist eine Reihe 
von Arbeiten erschienen, die neue Gesichtspunkte für 
die Beurteilung der Kaltvulkanisation darboten. Diese 
neue Betrachtungsweise geht aus von der Adsorptions- 
theorie der Kolloide. 

Bekanntlich sind viele Stoife befähigt, an ihrer 
Obertläche andere Stoffe aufzunehmen, zu adsor- 
bieren. Als Beispiel diene die Aufnahme von 
Gasen oder gewissen gelösten Stoffen durch fein 
verteilte Kohle; die Adsorption erfolgt nach einem be- 


; i X Ei 
stimmten mathematischen Gesetze — = kc n,nach dem 
a 


die Menge des adsorbierten Stoffes x zunächst mit der 
Konzentration c schnell, dann langsamer ansteigt und 
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schließlich asymptotisch einem konstanten Endwerte zu- 
strebt (vgl. Schaubild 1). In der Formel bedeuten a 
die Menge des adsorbierenden Stoffes, k und n Kon- 
stanten. Besondere Neigung zur Bildung solcher Ad- 
sorptionsbedingungen zeigen nun kolloide Stoffe, zu 
denen auch der Kautschuk gehört. 

Von dieser Betrachtungsweise ausgehend, hat zu- 
erst Wolfgang Ostwald?) den Versuch gemacht, 
die Vulkanisation als reinen Adsorptionsvorgang 
im Gegensatz zu der chemischen Theorie Webers zu 
deuten. Ostwald zeigte, daß die bisher bekannten Be- 
obachtungen über Vulkanisation qualitativ und quantitativ 
mit der Adsorptionstheorie im Einklang stehen. Von 
seinen Beweisgründen seien die folgenden angeführt: 

1. Die Aufnahme des Schwefels oder des Schwefel- 
chlorürs ist, wie schon Weber festgestellt hat, eine rein 
additive Reaktion. Hierbei findet keinerlei Zersetzung 
statt. Dies ist auch nach der Adsorptionstheorie zu 
erwarten. 

2. Der Kautschuk bildet mit Schwefel und mit 
Schwefelchlorür je eine stetige Reihe von Additions- 
verbindungen. Bisher ist es aber nicht gelungen, außer 
der von Weber beschriebenen höchsten Stufe das tat- 
sächliche Vorhandensein auch nur einer anderen der- 
artigen Verbindung mit Sicherheit nachzuweisen. Auch 
besteht zurzeit keine Möglichkeit, die einzelnen Glieder 
der Weberschen Reihen von einander zu trennen und 
in reinem Zustande zu gewinnen., Gerade die Stetig- 
keit in der Aenderung der Zusammensetzung ist aber 
andererseits charakteristisch fürAdsorptionsvorgänge. 


7 1) Chemikerztg. 18 (1894) 701, 1155. Pr 
9) Zeitschr. f. Chem. u. Ind. u. Kolloide 6 (1910) 136. 
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3. Die Zusammensetzung der von Weber beschrie- 
benen Endglieder der Vulkanisationsreihen ist unbestimmt 
und nicht genügend a 

Die anderen von Ostwald beigebrachten Gründe 
beziehen sich im wesentlichen auf die Heißvulkanisation, 
können also hier zunächst unberücksichtigt bleiben. 

Die Arbeit Ostwalds gab Hinrichsen undKind- 
scher!) Veranlassung, über Versuche zu berichten, mit 
welchen sie bereits seit längerer Zeit beschäftigt waren 
und welche die Aufklärung der Erscheinungen speziell 
der Kaltvulkanisation unter kritischer Nachprüfung der 
Versuche Webers zum Ziele hatten. Bereits früher 
von Hinrichsen und Meisenburg?) veröffentlichte 
Versuche hatten gezeigt, daß es nicht möglich war, 
nach den von Weber gegebenen Vorschriften die von 
Weber beschriebene Verbindung zu erhalten, sobald mit 
einem von vornherein größeren Ueberschuß von Schwefel- 
chlorür gearbeitet wurde. DieSchwefelgehalte der durch 
unmittelbare Abscheidung und Reinigung nach Weber 
erhaltenen Niederschläge lagen teils höher, teils auch 
niedriger, als der genannten Verbindung entsprach. Falls 
überhaupt eine Verbindung zwischen Kautschuk und 
Schwefelchlorür existierte, lag es nahe, anzunehmen, daß 
jedenfalls die schw efelärmsten Niederschläge am 
ehesten der reinen Verbindung entsprechen mußten, 
und daß die schwefelreicheren Produkte durch die 
Adsorption von Schwefel zu erklären wären. In 
der Tat gelang es Hinrichsen und Kindscher so- 
wohl experimentell die Annahme der Schwefeladsorption 
zu beweisen, wie auch die Bildung einer bestimmten 
Verbindung von anderer Zusammensetzung, als Weber 
angegeben hatte, wahrscheinlich zu machen. Das an- 
gewandte Verfahren bestand in der indirekten Analyse. 
Abgemessene Mengen von Kautschuklösung wurden mit 
überschüssiger Schwefelchlorürlösung versetzt und stehen 
gelassen. Nach einiger Zeit hatte sich der Niederschlag 
abgesetzt; dann wurde aus der darüberstehenden klaren 
Flüssigkeit eine Probe entnommen und analysiert. Aus 
der Differenz konnte dann das an.Kautschuk gebundene 
Schwefelchlorür berechnet werden. Es zeigte sich, daß 
die Menge des gebundenen Schwefelchlorürs 
unabhängig von der Größe des angewandten 
Schwefelchlorürüberschusses annähernd kon- 
stant war. Diese Tatsache deutete auf die Bildung einer 
bestimmten Verbindung hin, da im Falle reiner Ad- 
sorption keine Konstanz zu erwarten gewesen wäre. Die 

efundenen Zahlen entsprachen recht gut der Formel 

(Cıo Hıs)s Se Cle, die übrigens auch mit den Beobach- 
tungen Guthries über die Addition von Schwefel- 
chlorür an ungesättigte organische Stoffe in Einklang 
steht. 

Wesentlich bei der Versuchsausführung war, daß 
die Feuchtigkeit vollkommen ausgeschlossen blieb, 
da sonst Zersetzung des Schwefelchlorürs unter Ab- 
scheidung von Schwefel und dann Adsorption dieses 
Schwefels erfolgte, Die Ergebnisse der Versuche Webers 
stellten nur Zufallswerte dar; da die Feuchtigkeit nicht 
ausgeschlossen wurde, trat Zersetzung des Schwefel- 
chlorürs ein, der abgeschiedene Schwefel ist, wie be- 
sondere Versuche ergaben, unlöslich in Schwefelkohlen- 
stoff und wurde daher bei dem von Weber angewandten 
Reinigungsverfahren nicht entfernt. So kam es, daß 
Weber, der sich bei seinen Versuchen auf die Schwefel- 
bestimmung beschränkte, stets den gesamten in Form 
von Schwefelchlorür angewandten Schwefel bei der 
Analyse des fertigen Produktes wiedererhielt und, da 
er die Lösungen immer im berechneten Verhältnis zu- 
sammenbrachte, auch stets Niederschläge von der be- 
rechneten Zusammensetzung erzielte. 


1) Zeitschr. f. Chem. d. Ind. d. Kolloide 6 (1910) 202. 
3) Chemikerztg. 33 (1909) 756. . 
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Durch die Versuche von Hinrichsen und Kind- 
scher war also einerseits die Bildung einer bestimmten 
Verbindung wahrscheinlich gemacht, andererseits aber 
auch bewiesen, daß gleichzeitig Adsorptionserscheinungen 
eine wesentliche Rolle bei der Kaltvulkanisation spielen 
müssen. Denn hierbei handelt. es sich ja um die Be- 
handlung von festem Kautschuk mit Schwefelchlorür- 
lösung, ohne daß dabei Einwirkung von Feuchtigkeit 
ausgeschlossen werden kann. Mit diesen Anschauungen 
stehen ältere Beobachtungen Höhns!) im Einklang, 
nach denen gelbe Schwefelchlorürlösungen besser vulka- 
nisierend auf Kutschuk wirken sollen als Poa 
farblose Lösungen. Bei den gelben Lösungen ist be- 
reits teilweise Zersetzung unter Abscheidung von Schwefel 
vor sich gegangen. 

Unmittelbar nach der Arbeit von Hinrichsen und 
Kindscher erschien eine Abhandlung von Bysow?) 
über den gleichen Gegenstand. Bysow wandte für 
seine Versuche ein grundsätzlich anderes Verfahren als 
die genannten Autoren an. In Anlehnung an die bei 
der technischen Kaltvulkanisation übliche Arbeitsweise 
. tauchte er abgewogene Stücke festen Parakautschuks 
in Schwefelchlorürlösung und bestimmte die Menge des 
aufgenommenen Schwefelchlorürs. Bei Anwendung sehr 
verdünnter Lösungen, bei denen sich das Gleichgewicht 
sehr schnell einstellte, ergab sich, daß die Aufnahme 
des gelösten Schwefelchlorürs durch festen 
Kautchuk quantitativ nach dem Adsorptions- 
gesetz verlief. Spätere Untersuchungen, bei denen 
sowohl Schwefel- wie Chlorbestimmungen vorgenommen 
wurden, zeigten ferner, daß unter deninnegehaltenen Ver- 
suchsbedingungen — der Kautschuk war etwas feucht — 
stets mehr Schwefel als Chlor gefunden wurden, was in 
Uebereinstimmung mit den Versuchen von Hinrichsen 
und Kindscher, die freilich nicht erwähnt werden, 
durch die Adsorption von Schwefel zu erklären ist, der 
unter dem Einfluß von Feuchtigkeit aus dem Schwefel 
chlorür gebildet wurde. 

W. Ostwald’) hat darauf aufmerksam gemacht, 
daß®zwischen den beiden zuletzt genannten Arbeiten 
insofern ein Widerspruch bestehe, als nach Bysow die 
Kaltvulkanisation ausschließlich auf Adsorption zurück- 
zuführen sei, während nach Hinrichsen und Kind- 
scher auch mit der Existenz einer bestimmten Verbin- 
dung zu rechnen ist. Trotz der großen Verschiedenheit 
der Versuchsbedingungen, die in beiden Arbeiten ange- 
wandt wurden, glaubt Ostwald doch in folgender Weise 
den erwähnten Widerspruch beseitigen zu können: unter 
Berücksichtigung der angewandten Konzentrationen des 
Schwefelchlorürs (Bysow benutzte verdünnte Lösungen 
von 0,0125°/o bis 0,1°/o Gehalt, während Hinrichsen 
und Kindscher solche von 1,237 bis 2,362%/0 verwen- 
deten), lassen sich die sämtlichen Versuche in einer 
einzigen Kurve der Form I (Schaubild 2) wiedergeben, 
wenn man die Menge des aufgenommenen Schwefel- 
chlorürs in Abhängigkeit von der angewandten Konzen- 
tration aufträgt. Die Gestalt der Kurve entspricht somit 
der typischen Adsorptionskurve (Schaubild 1). Die Größe 
der von Hinrichsen und Kindscher angewandten 
Konzentrationen bewirkt, daß entsprechend dem letzten 
asymptotisch verlaufenden Teile der Kurve der Schwefel- 
chlorürverbrauch annähernd konstant ist. Daß der Ver- 
brauch erp stöchiometrisch deutbar ist, wäre 
demnach nur ein Zufall. 

So einleuchtend nun auch die Annahme Ostwalds 
auf den ersten Blick erscheint, und wenn auch sicherlich 
Adsorptionserscheinungen bei der Vulkanisation eine 
hervorragende Role spielen, so sprechen doch auch 
gewichtige Gründe gegen die Auffassung, daß hierbei 


1) Gummiztg. 14 (1899) 17, 33. 
2) Zeitschr. f. Chem. u. Ind. d. Kolloide 6 (1910) 281; 8 (1911). 
8, Zeitschr. f. Chem. u. Ind. d. Kolloide 7 (1910) 45. 
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auschließlich Adsorptionsvorgänge und nicht auch 
chemische Umsetzungen eintreten. 

l. Wie namentlich aus den Versuchen Freund- 
lichs!) hervorgeht, handelt es sich bei der Adsorption 
stets um einen Gleichgewichtszustand, der von 
beiden Seiten her erreicht werden kann. Man müßte 
demnach erwarten, daß auch die Schwefelchlorür- bezw. 
Schwefelaufnahme des Kautschuks, wenn es sich ledig- 
lich um Adsorption handeln würde, ohne weiteres um- 
kehrbar sein müßte. Bekanntlich ist aber dieser Vor- 
gang, wenn überhaupt, so jedenfalls nur äußerst schwierig 
zu erreichen, sieht doch die Mehrzahl der praktischen 
Kautschukchemiker die vollständige Entschwefelung 
des einmal vulkanisierten Kautschuks geradezu als un- 
lösbares Problem an. Wenn auch diese Anschauung 
vielleicht nicht ganz zu Recht besteht, so ist doch jeden- 
falls die Entfernung des Schwefels aus vulkanisiertem 
Kautschuk so schwierig, daß die Annahme eines Ad- 
sorptionsgleichgewichtes zur Erklärung der gesamten 
Vulkanisationserscheinungen zum mindesten gewagt er- 
scheinen muß. Denn derartige Gleichgewichte sind ge- 
rade durch besondere Schnelligkeit der Einstellung ge- 
kennzeichnet. 

2. Ferner bleiben in der Regel bei Adsorptionen 
die chemischen und physikalischen Eigenschaften des 


Arwımntalten dar Ichwuclehlonin 


adsorbierenden und absorbierten Stoffes auch im Ad- 
sorptionsgleichgewicht bestehen. Der Kautschuk erleidet 
aber bei der Vulkanisation so durchgreifende Verän- 
derungen, wie sie sonst nur bei chemischen Umsetzungen 
bekannt sind. Dasselbe gilt z. B. im Falle der Heiß- 
vulkanisation von dem aufgenommenen Schwefel. Dieser 
wird nämlich zum Teil unlöslich in den gewöhnlichen 
Lösungsmitteln wie z. B. Aceton, so daß man in der 
Kautschukanalyse unmittelbar zwischen acetonlöslichem 
„freiem“ Schwefel und dem acetonunlöslichen „gebun- 
denen“ Schwefel unterscheidet. 

Allerdings lassen sich wohl auch Fälle anführen, 
bei denen ebenfalls Veränderungen des adsorbierten 
Stoffes in seinem gesamten Verhalten nachgewiesen 
werden konnten, trotzdem augenscheinlich Adsorption 
vorlag. Es handelt sich hier um Beobachtungen, die 
Freundlich und Losev?) bei der Untersuchung der 
Adsorption von gelösten basischen Farbstoffen, z. B. 
Krystallviolett, durch Kohle machten. Hierbei zeigte 
sich, daß nach Einstellung des Gleichgewichtes der auf 
der Oberfläche der Kohle adsorbierte Farbstoff durch 
reines Wasser nicht mehr auswaschbar war. Aber in 
diesem Falle war, wie die genannten Autoren fest- 
stellen konnten, nicht nur Adsorption, sondern gleich- 
Spd auch chemische Umsetzung eingetreten. Das 
im Kristallviolett vorliegende Salz hatte nämlich quanti- 
tativ die in ihm enthaltene Säure (Salzsäure) an die 
wässerige Lösung abgegeben, und nur die Farbbase 


1) „Kapillarchemie“, Leipzig 1909. 
3) Zeitschr. f. physikal. Chemie 59 (1907) 284. 
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war von der Kohle adsorbiert worden. Da die Base 
selbst in reinem Wasser nicht löslich war, so konnte sie 
auch naturgemäß durch das Wasser nicht entfernt wer- 
den. Ersetzte man das letztere aber durch ein geeignetes 
organisches Lösungsmittel oder durch eine Säure, so 
Bing augenblicklich die Farbstoffbase zum Teil wieder 
in die Lösung über. 

3. Vor allem»spricht aber zu gunsten der Bildung 
einer chemischen Verbindung bei der Vulkanisation der 
Umstand, daß der Vulkanisationsschwefel quantitativ 
in Derivate wie das Bromid oder Nitrosat übergeht, 
worauf kürzlich auch schon Alexander!) aufmerksam 
gemacht hat. Da diese Derivate zum Teil aus Lö- 
sungen von vulkanisiertem Kautschuk gefällt werden, 
z. B. bei der Kautschukbestimmung als Bromid nach 
Axelrod,?) so müßte man doch annehmen, daß durch 
den Lösungsvorgang das ursprüngliche Adsorp- 
tionsgleichgewicht zwischen festem Kautschuk und 
Schwetel gestört wäre. 

4. Die Annahme einer bestimmten chemischen Ver- 
bindung z. B. zwischen Schwefelchlorür und Kautschuk, 
wie sie durch die Versuche von Hinrichsen und 
Kindscher wahrscheiulich gemacht worden ist, er- 
scheint um so plausibler, als ja auch andere wohldefi- 
nierte Verbindungen des Kautschuks, z.B. das Tetra- 
bromid, mit Sicherheit bekannt sind. 

5. Endlich sei noch hervorgehoben, daß der Ver- 
such Ostwalds, die von Bysow, sowie von Hinrich- 
sen und Kindscher erhaltenen Ergebnisse in einer 
einzigen Schaulinie zusammenzufassen, immerhin be- 
denklich erscheint. Bei den Versuchen Bysows handelt 
es sich um das Eintauchen festen Kautschuks in sehr 
verdünnte Schwefelchlorörlösungen, bei der Untersuchung 
von Hinrichsen und Kindscher dagegen um die 
Fällung eines Niederschlages bei der Einwirkung von 
gelöstem Schwefelchlorür auf Kautschuklösung. Wie 
inzwischen angestellte Versuche, über die demnächst 
ausführlicher berichtet werden soll, ergeben haben, finden 
nun unter den von Hinrichsen und Kindscher inne- 
gehaltenen Versuchsbedingungen bei der Anwendung 
verdünnterer Lösungen von Schwefelchlorür, als der zur 
Bildung der Verbindung (CıoHis)s S» Cls notwendigen 


!) Chemikerztg. 34 (1910) 789. 
2) Gummiztg. 21 (1907) 1229. 
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Menge entspricht, überhaupt keine Bildung eines 
Niederschlages statt. Vielmehr bleiben die Lösungen 
bei Ausschluß jeglicher Feuchtigkeit auch nach wochen- 
langem Stehen vollkommen klar. Man erhält also für 
die Abhängigkeit des Schwefelchlorürverbrauches von 
der angewandten Schwefelchlorürkonzentration eine 
Schaulinie, wie sie durch die Gerade Il in Schaubild 2 
wiedergegeben ist. Die hizr gefundene Form der Kurve 
ist aber charakteristisch für die Bildung einer ch emi- 
schen Verbindung. Dies geht z. B. aus der Unter- 
suchung von Appleyard und Walker!) über die Ein- 
wirkung von Diphenylamin auf Pikrinsäure in wässeriger 
Lösung hervor, wobei im Gegensatz zu anderen Stoffen, 
welche Pikrinsäure adsorbierten, Bildung einer chemi- 
schen Verbindung eintrat und dementsprechend eine 
Kurve von der Form II erhalten wurde. 

Auch noch auf einem anderen Wege läßt sich 
mit Sicherheit entscheiden, ob die von Hinrichsen und 
Kindscher beobachtete Konstanz des Schwefelchlorür- 
verbrauchs von der Bildung einer Verbindung herrührt 
oder durch die Form der Adsorptionskurve in ihrem 
letzten asymptotisch verlaufenden Teile bedingt wird. 
Falls nämlich das Zusammenfallen des Verhältnisses 
zwischen Schwefelchlorür und Kautschuk mit den stö- 
chiometrisch verlangten Zahlen nur auf Zufall beruht, 
müßte die Kurve bei Anwendung anderer Konzentrations- 
verhältnisse einen anderen Verlauf nehmen als bei den 
beschriebenen Versuchen. Wenn z. B. im Schaubild 2 
die Kurve I die Adsorptionskurve nach Ostwald wieder- 
gibt, so müßte man erwarten, daß z. B. bei Anwendung 
verdünnterer Lösungen eine neue Kurve Ill erhalten 
würde, für welche das Verhä tnis zwischen Schwefe!- 
chlorür und Kautschuk im konstanten Teile ein anderes 
sein müßte als in dem ersteren Falle. Versuche zur 
Entscheidung dieser Frage sind zurzeit im Kgl. Material- 
prüfungsamte im Gange. 

Die Berücksichtigung aller vorstehend zusammen- 
gefaßten Betrachtungen führt demnach zu dem Schlusse, 
daß bei den Vulkanisationsvorgängen sowohl 
Adsorptionserscheinungen als auch rein che- 
mische Umsetzungen eine Rolle spielen. 


1) Journ. Chem. Soc. 69 (1896) 1334. Vgl. Freundlich, Kapil- 
larchemie, S. 287. 


Synthetischer Kautschuk, 


Von Dr. Heinrich Loewen in Berlin. 


Es sind noch nicht ganz 100 Jahre verflossen, seit 
der Kautschuk eine größere technische Bedeutung er- 
langt hat; sie datiert von der Herstellung wasserdichter 
Stoffe durch Hancock und Macintosh 1818; den 
großen Aufschwung nahm die Kautschukindustrie nach 
der Erfindung der Vulkanisation, 1838 in Amerika 
durch Goodyear, zu Beginn der vierziger Jahre in Eng- 
land durch ass. der auch die Bezeichnung „Vul- 
kanisation“ einführte; daß man unter der Vulkanisation 
die Erhitzung des Kautschuks mit Schwefel und seine 
Behandlung mit Chlorschwefel in der Kälte (Parkes 
1846) versteht, braucht wohl kaum gesagt zu werden. 
Anfang der fünfziger Jahre schon wurde von demselben 
Parkes ausLeinöl und Chlorschwefel ein kautschuk- 
ähnliches Produkt gewonnen, auf das in der ersten 
Zeit im Verein mit anderen ähnlichen Präparaten be- 
sonders in Frankreich!) große Hoffnungen gesetzt wurden: 
man gab ihm alsbald den Namen „Caoutchoucs fac- 


1) Eine französische Firma nennt noch jetzt ihr bestes Produkt „Para 
français.“ | 
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tices“, von dem sich nur „factice“, deutsch jetzt all- 
gemein „Faktis“ geschrieben, erhalten hat. Wie man 
sieht, ist das Suchen — also auch das Bedürfnis — nach 
künstlichem Kautschuk nur wenig jünger als die Kaut- 
schukindustrie selbst. 

Damit nun ein Produkt mit vollem Recht alskünst- 
licher Kautschuk bezeichnet werden darf, muß man 
wohl verlangen, daß es die chemischen und physikali- 
schen Eigenschaften des Naturproduktes besitze. 
Wenn auch die chemischen Eigenschaften — geringe 
Löslichkeit, besonders des vulkanisierten Materials, Wider- 
standskraft gegen viele starke Agentien — in ihrem 
Wert nicht zu unterschätzen sind, so werden sie doch 
noch von den physikalischen übertroffen: Elastizität, 
Druck- und Zugfestigkeit etc., die wohl einzeln, aber 
noch nie vereint bei einem der vielen Surrogate gefunden 
worden sind. Es ist kaum zu glauben, wie viele Patente 
im Laute der Jahre auf plastische und elastische Massen 
genommen worden sind, die den Kautschuk wohl in ge- 
wissen Fällen ersetzen können oder ihm beizumischen 
sind, die alle nicht seine chemische Zusammensetzung 
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haben. Da also bei chemischer Verschiedenheit der Pro- 
dukte die Summe der physikalischen Vorzüge sich un- 


„; erreichbar zeigte war ein vollwertiger künstlicher Kaut- 
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schuk nur zu erhoffen bei einem Verfahren, das ein 
chemisch gleichartiges Produkt liefern mußte. 
Hierzu war zunächst eine wenigstens ungefähre Kennt- 
nis der Zusammensetzung des Kautschuks 
Voraussetzung; auf der anderen Seite war die Kenntnis 
einfach gebauter Derivate oder Zerf.allsprodukte des 
Kautschuks als erster Anhaltspunkt für seinen Aufbau 
wünschenswert. Die quantitative Analyse guter reiner 
Kautschuksorten (Para) erwiesen ihn alseinen Kohlen- 
wasserstoff der Bruttoformel Cs Hs, dem indessen 
eine viel höhere \lolekulargröße, ausgedrückt durch (Cs 
Hs)x oder (Cio His)x, beizulegen war; auf ein Viel- 
faches des Moleküls Cıo Hıs wiesen die Untersuchungen 
von Harries, auf die hier nicht näher eingegangen 
werden kann. Sie machten eine Auflösung in die Struk- 
tur eines Dimethylcyclooktadiens wahrscheinlich; 
ganz sicher ist sie wohl noch nicht erwiesen; doch soll 
das Formelbild hier gegeben werden: 


CHs—C — CHa — CH— CH 


| | 
CH—CHs — CH:—C—CHs 


Der Synthese dieses Achtringes in genau verfolg- 
barer Reaktion haben sich bisher nicht überwundene 
experimentelle Schwierigkeiten entgegengesetzt; hin- 
gegen ist die Synthese des Kautschuks selbst gelungen, 
ohne daß es indes möglich war, ein einfach gebautes 
Zwischenprodukt, wie etwa das Dimethylcyclook- 
tadien zu fassen, ohne daß also für die Erkenntnis 
seiner Konstitution etwas neues herausgekommen wäre. 
Zu dieser Darstellung dient in erster Linie eins der 
vielen Zerfallsprodukte des Kautschuks; doch hat die 
Chemie — ein neuer Triumph der Wissenschaft — die 
Natur quasi übertroffen, indem sie die Reaktion auf 
Verwandte jenes Stoffes ausdehnte und so in den Pflan- 
zen nicht beobachtete Derivate des Kautschuks mit ähn- 
lichen oder gleichen Eigenschaften schuf. 

Bei der trocknen Destillation von Kautschuk erhält 
man ein Gemisch von Kohlenwasserstoffen, dessen Be- 
standteile beim wiederholten Destillieren von ca. 25° an 
bis über 300° sieden; uns interessiert hier nur der we- 
sentliche Anteil der Fraktion zwischen 30° und 40°, 
der etwa 2,3 °/o der Gesamtmenge ausmacht und schon 
1860 von Williams beobachtet wurde. Diese Substanz 
ist das Isopren, das, wie der Kautschuk selbst und 
viele seiner Destillationsprodukte, die Formel Cs Hs hat. 
Eine Sonderstellung nimmt es aber darum ein, weil bei 
ihm durch diese Bormei auch die Molekulargröße 
ausgedrückt wird, während andere Körper als Cio Hie, 
Cıs Hai etc. zu bezeichnen sind; diese Körper Cıo Hıs 
sind aber keine Dimethylcyclooktadiene, wie hier 
vorweg bemerkt sei; auf ihre Struktur werde ich später 
noch kurz zurückkommen. — Wie die Formel C; Hs 
ergiebt, liegt in dem Isopren ein sogenanntes Diolefin, 
ein doppelt ungesättigter Kohlenwasserstotf 


vor; seine Gewinnung beim Hofmannschen Abbau 
des ß-Methylpyrrolidins erwies es als 2-Methy|- 
1,3-Butadien: 
CHs — CH — CH; CH —C— CH 
| | IOo 
CH: CHa ” j CH: CHa 


N 
H 
B-Methylpyrrolidin 
oder CH: = C (CIl) — CH = CHs 
Isopren 


Die Bildung von Dimethylcyclooktadien aus dem 
Isopren kann man sich verlaufend denken nach dem 
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CH —-C =CH CH: = CH 
Schema | + | 
CH = CHe CH: = C — CHs 
CHs-C — CH: — CH, — CH 


= | | 

CH — CH: — CH: — C — CH3 

während über den weiteren Verlauf der Polymerisation 
im Kautschuk kaum Vermutungen ausgesprochen werden 
könnten. Diese auf dem Papier so einfache Bildung 
von Dimethylcyclooktadien aus Isopren ist nun 
in dieser Form bis auf den heutigen Tag noch nicht 
experimentell ausgeführt, sondern man muß aus der Ent- 
stehung von Kautschuk aut eine Reaktion der Art 
schließen. Das Isopren kann aber auch viele anderen 
Substanzen durch Kondensation bilden und hieher ge- 
hören die anderen Kohlenwasserstoffe Cio Hie, die ich 
oben erwähnte; besonders in der Hitze vereinigen sich 
nämlich zwei Moleküle Isopren nach dem Schema 


CHs CHs 


| 
p en 


CH: CH 2—. CH: CH 
| | | 
CH: CHa CH: CH; 
ScH Sch 
| 
CH: = C — CH | — CHs 


2 Isopren Dipenten, Cinen 


zu Dipenten oder Cinen, einer Substanz der Terpen- 
reihe, die in nächster Beziehung zum Limonen steht, 
einem Bestandteil vieler ätherischer Oele. Man muß 
annehmen, daß der Kautschuk beim Erhitzen primär 
in Isopren zerfällt, dieses aber sich bei der hohen Tem- 
peratur in Dipenten verwandelt, das nun selbst in der 
Hitze ebenfalls Derivate zu bilden vermag. 

Spielte sich nun bei der Kautschukbildung eine 
Kondensation von der Art des Dimethylcyclooktadiens ab, 
so lag die Hauptbedingung der Reaktion offenbar in der 
Kette C=C— C=C, und die seitenständige Methyl- 
gruppe hatte allenfalls sekundären Eintluß; dann bot 
sich aber die Aussicht, kautschukartige Körper auch 
von anderen Derivaten der C =C — C = C— Kette zu 
erhalten, die eventuell leichter zugänglich waren als 
Isopren selbst. In Betracht kam zunächst der einfachste 
Kohlenwasserstoffl, 

CH: = CH — CH = CH 2 
1,3 Butadien 
das 1,3 Butadien, auch Erythren, Divinyl etc. ge- 
nannt, dann aber auch das 2,3-Dimethyl-1,3-butadien, 
CH: = C (CH3) — C (CH:) = CH: 
das auch als Diisopropeny!l bezeichnet werden kann. 
In der Tat sind nun auch diese Substanzen zu Polymeri- 
sationen befähigt, und so haben die Elberfelder 
Farbenfabriken bereits ein Patent zwecks Darstellung 
eines kautschukartigen Materials aus Butadien an- 
gemeldet. — Ob auch in den endständigen Clh, — 
Gruppen substituierte Butadiene zur Kautschukbildung 
imstande sind, ist meines Wissens noch nicht bekannt. 

Das Problem der Darstellung künstlichen 
Kautschuks löst sich nunmehr auf in die bei- 
den weiteren: Darstellung von Butadien-De- 
rivaten und Polymerisation dieser zu Kaut- 
schuk. Die zweite Aufgabe scheint sich jetzt als die 
geringere herauszustellen: man hat vielleicht schon 
gelernt, die Polymerisation so zu leiten, daß das End- 
produkt in betriedigender Ausbeute entsteht und un- 
verändertes Ausgangsmaterial wiedergewonnen werden 
kann; aber die Ausgangsmaterialien selbst fehlen 
noch; in ihrer Erzeugung scheint jetzt der Schwerpunkt 
der ganzen Frage zu liegen. 
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Zunächst haben wir uns mit der Polymerisation 
zu beschäftigen. — Als Polymerisation pflegt der Che- 
miker im allgemeinen die Vereinigung mehrerer gleich- 
artiger Moleküle zu einem neuen Moleküle zu be- 
zeichnen; man spricht in diesem Sinne von Dimeren, 
Trimeren und Polymeren. Unter Umständen kann 
eine Polymerisation aber auch beim Zusammentreten ver- 
schiedener Moleküle — dann wohl stets sekundär — ein- 
treten. Die Vereinigung zweier, oder sonst einer geringen 
Zahl verschiedener Moleküle zu einem neuen Kom- 
plex bezeichnet man wohl als Anlagerung oder Ad- 
dition, oft auch als Synthese, wenn dabei neue 
Kohlenstoffbindung eintritt. Der Zusammentritt von 
zwei und drei oder überhaupt wenigen gleichen Mole- 
külen nennt man auch Kondensation; ihre Produkte sind 
meist wohldefiniert. Eine Scheidung zwischen den Be- 
griffen Kondensation und olymerisation 
scheint nicht zu bestehen; doch wird man die Vereini- 
gung einer unbestimmten, größeren Zahl gleicher Mole- 
küle zu einem schlecht (chemisch) definierten Endpro- 
dukt nur als Polymerisation bezeichnen. Man kann 
vielleicht sagen: zwei Moleküle Isopren konden- 
sieren sich zu Dipenten oder zu Dimethylcyclo- 
oktadien (hypothetisch), x Moleküle des letzteren 
polymerisieren sich zu Kautschuk. Als Beispiele 
von „Anlagerungen“ führe ich die von Blausäure an 
Aldehyde, die sogenannte Cyanhydrinsynthese und die 
von Magnesiumhalogenalkyl an die Carbonyl-, Carboxyl-, 
Nitril- und ähnliche Gruppen an. Von Kondensationen 
seien die Aldolkondensation der Aldehyde, die Benzol- 
bildung aus Acetylen, die Entstehung von Zuckern aus 
Formaldehyd, die von Cyanursäure und Cyamelid aus 
Cyansäure erwähnt, einige Beispiele von sehr vielen. 
Als Polymerisationen sind Verharzungen zu be- 
zeichnen, wie die von Aldehyden durch Alkali, und eben 
die Bildung von Kautschuk aus Isopren. Etwas ist nun 
all diesen Vorgängen gemeinsam: sie alle stehen im 
Zusammenhang mit dem Vorhandensein doppelter 
(oder dreifacher) Bindungen, nicht nur zwischen 
Kohlenstoff und Kohlenstoff, sondern auch zwischen 
Kohlenstoff und Sauerstoff oder Kohlenstoff und Stick- 
stoff. Auch bei der Bildung der polymeren, harzartigen 
Kondensationsprodukte aus Phenolen und Formaldehyd, 
die jetzt als „Bakelit“ von sich reden machen, spielen 
gewiß die Doppelbindungen eine Rolle. — Wenn nun 
schon die Konstitutionsaufklärung von Kondensations- 
produkten nur dreier Moleküle oft bedeutende Schwierig- 
keiten bereitete, so läßt sich denken, daß sie bei hoch- 
polymeren Substanzen vielfach noch unmöglich ist. Hier 
kann man deshalb auch bei der Synthese nicht syste- 
matisch vorgehen, sondern muß sich damit begnügen, 
die Bedingungen der Polymerisation zu erforschen und 
festzulegen. 

So hat man denn auch beim Kautschuk die Vor- 
aussetzungen studiert, unter denen er sich aus Isopren 
_ bildet. Die ersten Angaben hierüber finden sich bei 
Bouchardat (18/9), weitere bei Tilden (1882); da- 
nach sollte sich beim Behandeln von Isopren mit Salz- 
säure und Abdestillieren flüchtiger Reaktionsprodukte 
mit Wasserdampf eine kautschukartige Substanz erhalten 
lassen. Spätere Autoren, besonders Harries, konnten 
diese u nicht bestätigen. Des weiteren beob- 
achtete Wallach (1885) die Bildung von Kautschuk 
bei der Polymerisation von Isopren im zugeschmolzenen 
Rohr unter der Einwirkung des Lichts; doch hatten 
diese Daten alle keine besondere Bedeutung; abgesehen 
davon, daß die Versuche bei späteren Wiederholungen 
negativ ausfielen, fehlte in den älteren Arbeiten jeder 
exakte Nachweis, daß die erhaltenen Produkte auch 
wirklich Kautschuk darstellten. 

Erst im Jahre 1909 gelang es wieder, nun gleich 
an drei Stellen, künstlichen Kautschuk herzustellen. 
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A. Heinemann in London wollte bei der Darstellung 
von Isopren aus Acetyten, Aethylen und Chlormethyl im 
glühenden Rohr spontane Bildung von Kautschuk beob- 
achtet haben; doch konnten Harries und andere den 
Prozeß nicht wiederholen, und Harries steht ihm 
sehr skeptisch gegenüber; — auf diese Isoprendarstel- 
lung kommen wir noch einmal zurück. — Zweitens er- 
hielten die Elberfelder Farbenfabriken nach einem 
noch geheim gehaltenen Verfahren (Dr. Hoffmann) 
— es ist nicht einmal zum Patent angemeldet — aus 
Jsopren einen Kautchuk. Und drittens stellte Harries 
ein Material von den Eigenschaften des Kautschuks her, 
indem er Isopren mit Eisessig auf über 100° erhitzte; das 
erhaltene Produkt erwies sich nach seinen Angaben „in 
jeder Beziehung als Kautschuk“. Er konnte das gleiche 
Resultat dann auch auf andere Weise erzielen und kam 
nun auf den Gedanken, auch andere, dem Isopren‘ ähn- 
liche Substanzen für die Reaktion zu verwerten, vor 
allem das Butadien, aus dem er „Nor-Kautschuk® 
zu erhalten hoffte. Zur Erklärung dieses Namens sei 
hier folgendes A Wenn man, besonders früher, 
ein chemisches Naturprodukt isolierte, so bekam dies 
einen Namen, z. B. nach der Quelle, aus der es stammte, 
oder nach einer hervorstechenden Eigenschaft etc., ehe 
noch seine Konstitution bekannt war. Denken wir zum 
Beispiel an das Toluol; eingehende Untersuchungen lehren, 
daß das Toluol ein Methylderivat eines höchst typischen 
Stoffes ist, von dem wir annehmen wollen, er wäre aus 
der Natur nicht bekannt; zum Toluol, C: Hs, gehörte 
dann die. Grundsubstanz Cs Hs, die Nor-Toluol genannt 
würde — wenn sie nicht de facto als Benzol schon längst 
bekannt wäre. Versetzen wir nun den Kautschuk, als 
Polymeres des Dimethylcyclooktadiens, an die Stelle des 
Toluols, so wird klar, daß als Nor-Kautschuk das 
Polymere des methylfreien Cyclooktadiens zu 
bezeichnen ist. Allgemein: zeigt sich ein Naturprodukt 
als Meth y lderivat (solche kommen wohl hier nur in 
Betracht, allenfalls auch A ethylkörper) einer nicht be- 
kannten Substanz, und gelingt dann deren Darstellung, 
so erhält diese den Namen T Naturproduktes mit der 
Vorsilbe „Nor“. -— Eine Nor- Verbindung ist die künst- 
lich gewonnene, methylfreie Muttersubstanz 
eines Naturproduktes. — Um nun auf den Nor- 
Kautschuk zurückzukommen: Kurze Zeit nach den 
Untersuchungen von Harries, die zur Annahme des 
Dimethylcyclooktadiens führten, stellte Willstätter die 
erste Substanz mit einem Kohlenstoffachtring her, das 
1,5-Cyclooktadien, und aus diesem konnte Harries 
durch Erwärmen auf 70° einen kautschukähnlichen Körper 
gewinnen: 
CH; — C— CH: — CH: — CH 
il Il —> Kautschuk 
CH — CH: — CH: — C— CHs 

(1,5) Dimethylcyclooktadien 

CH — CH:— CH, — CH 

I | —— Nor-Kautschuk (?) 

CH — CH: — CH: — CH 
(1,5) Cyclooktadien (Willstätter). 
Leider war das Material zu kostspielig, um eine weitere 
Durchführung der Versuche zu gestatten. 

Die einzigen etwas ausführlicheren Daten über die 
Herstellung eines künstlichen (Nor)-Kautschüks fand ich 
in der Patentanmeldung der Elberfelder Farben- 
fabriken vom 29. IX. 1909, die die Darstellung einer 
dem Kautschuk nahestehenden Substanz durch 
Erwärmen von Erythren (Butadien) mit oder 
ohne Zusatz von die Polvmerisation befördernden Mitteln 
zum Gegenstand hat. Wir ersehen aus ihr, daß die Be- 
dingungen sehr variabel sind: ein Beispiel besagt, daß 
Erythren, in Benzol gelöst, 10 Stunden auf 150° er- 
hitzt wird, ein zweites, daß Erythren, bei tiefer Tempe- 
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ratur kondensiert (Aether-Kohlensäure), im Autoklaven 
4 Tage bei 90°—100° gehalten wird. In beiden Fällen 
werden zum Schluß Lösungsmittel, unverbrauchtes Aus- 
nen und Nebenprodukte abdestilliert (1. mit 

asserdampf, 2. im Vakuum), und es bleiben „dem 


natürlichen Kautschuk sehr ähnliche Massen“. Leider 
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ist über die Ausbeuten und die Menge der Nebenpro- 
dukte nichts bemerkt, man kann also nicht einmal sagen, 
ob der Wirtschaftlichkeit eines zu schaffenden Verfahrens 
an dieser Stelle Schwierigkeiten erwachsen werden. 


(Schluß folgt.) 


Technliche Heritellung des Linoxyns. 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz. 


Ueberläßt man Leinöl bei ungehindertem Luftzutritt 
sich selbst, so verwandelt es sich ganz allmählich in 
eine feste elastische Masse, in das Linosa. Dieser 
Vorgang des Eintrocknens, der schon seit langer Zeit 
bekannt ist, spielt sich so ab, daß durch Einwirkung des 
Luftsauerstoffs eine Oxydation 'stattfindet, wobei aber 
nicht nur eine einfache additive’ Bindung des Sauerstoffs 
an das Oel erfolgt, sondern nebenher noch ein weit- 
gehender Zerstörungsprozeß verläuft, wovon das Ent- 
weichen von Wasserdampf, Kohlendioxyd, Ameisen-, 
Essigsäure usw. deutlich Kunde gibt. Von ganz wesent- 
lichem Einfluß auf die Steigerung der Geschwindigkeit 
der Linoxynbildung ‘ist dabei neben dem Vorhandensein 
von Licht und Wärme die Anwesenheit von Katalysa- 
toren z. B. von Blei- und Mangansalzen, welche die 
Sauerstoffübertragung an das Leinöl vermitteln. Eine 
Ex andere Art von Linoxyn erhält man, wenn man 

einöl längere Zeit auf hohe Temperatur erhitzt, indem 
es dann infolge von Polymerisation in einen stark kleb- 
rigen kautschukähnlichen Körper übergeht, der seiner 
Farbe wegen den Namen Schwarzöl erhalten hat. 

Das oxydierte Leinöl wird, abgesehen von ge- 
ringen Mengen, die zu Klebstoffen und Kitten verarbeitet 
werden, zur Herstellung von Linoleum und Linkrusta 
verbraucht. Die Quantitäten Rohöl, die jährlich in festes 
Linoxyn umgewandelt werden, sind recht beträchtlich; 


Fig. 1. 


beträgt doch der Jahresbedarf einer Be deutschen 
Linoleumfabrik daran 3—4000 t. Der Engländer F. Wal- 


Feuer, seltener mit überhitztem Dampf oder Druckwasser 
geheizt werden, gepumpt. Bevor das Oel warm wird, 
setzt man 2°, Bleiglätte zu, die erforderlichen Falles 
mit etwas Wasser angefeuchtet wird, doch kann man 
meistens von letzterem Schritte Abstand nehmen, da 
gewöhnlich eine Se große Menge Feuchtigkeit, 
wie sie zur leichten Verseifung und Bildung von lein- 
ölsaurem Blei unbedingt notwendig ist, im Oel enthalten 
ist. Die empfehlenswerteste Methode besteht jedoch darin, 
durch Einblasen von Dampf in ein Gemenge von Glätte 
und Leinöl die gewünschte Bleiseife vorher separat zu 
Sn und das hiervon erforderliche Quantum beim 
Firniskochen zuzusetzen, wobei man den großen Vor- 
teil hat, daß man sofort eine vollkommene Auflösung 
erhält, während es andernfalls trotz aller Vorsichtsmaß- 
regeln nur zu häufig vorkommt, daß sich ein Teil der 
schweren Bleiglätte zu Boden senkt und dort anbrennt. 
Nach Zugabe der Trockensubstanzen steigert man die 
Temperatur langsam und vorsichtig, da bei etwa 130° 
starkes Schäumen stattfindet, auf 200° und darüber und 
erhält sie ungefähr 6 Stunden lang, indem man zweck- 
mäßig gleichzeitig einen Luftstrom durch das heiße Oel 
mittels eines Gebläses sendet, auf gleicher Höhe. Auf 
diese Weise ist das Leinöl in gut trocknenden Firnis 
verwandelt worden, der durch die andauernde Hitze 
einmal eine gewisse Konsistenz erlangthat, zweitens aber 
von Schleimteilchen, deren Gegenwart beim Oxydations- 
prozess nachteilig wirkt, da diese verkohlt sind, befreit ist. 


Fig. 2. 


Abbildung 1 zeigt die Oelkocherei der Linoleum- 
firma Thomas Potter and Co. in Philadelphia. Die 


ton zeigte 1860 als erster, wie es anzufangen ist, um | Kochkessel sind hier zwar nicht eingemauert, auch wird 


in technisch einwandfreier Weise die Oxydation des | 


Leinöles durchführen zu können. Da sein Verfahren 
mit unwesentlichen Abänderungen von fast allen Lino- 
leumwerken wegen der Vorzüglichkeit der Resultate 
noch heute ausgeübt wird, so möge es nachfolgend in 
seiner jetzigen Gestalt beschrieben werden. Nach mög- 
lichst dreimonatiger Ablagerung, während welcher Zeit 
sich die Schleimsubstanzen ausscheiden sollen, wird das 
Leinöl in eingemauerte, mehrere Tausend Kilo fassende, 
eiserne Kessel, die mit einem mechanischen Rührwerk 
versehen sind und die alsdann gewöhnlich mit direktem 


das Durchrühren von Hand besorgt, dafür sind sie je- 
doch mit Rädern versehen und können von der Feue- 
rung schnell ins Freie fortgefahren werden, wenn zu- 
fällig die Gefahr des Ueberkochens droht oder gar 
schon ein Behälter in Brand geraten sein sollte, so daß 
damit eine Gefährdung der anderen Kochgefäße ver- 
mieden wird. Ist das gekochte Leinöl weit genug ab- 
so läßt man es in geräumige, ausgemauerte 

ruben laufen, siehe Fig. 2 rechts, von wo es durch 
eine darüber :befindliche Pumpe nach oben in das da- 
nebenstehende Oxydationshaus befördert wird, um sich 
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dort durch Vermittelung eines Wagens, der über je eine 
Reihe senkrecht ausgespannter Baumwolltücher mit Ketten 
von außen hinbewegt wird und in den Figuren 3, 4 und 
5 näher dargestellt ist, auf die Flächen dieser beiden 
durch einen Gang getrennten Tücherreihen zu ergießen!) 
und dann nach Abzug der hängengebliebenen Menge 
seinem Ausgangspunkte durch eine Röhre wieder zu- 
zufließen und so den Kreislauf von neuem wieder durch- 
zumachen. Durch das Oxydationshaus, dessen Länge 
etwa 24 m beträgt und das reichlich mit Fenstern ver- 
sehen ist, läuft in der Mitte ein Gang und längs jeder 
Seite desselben erhebt sich ein Gerüst aus eisernen 
Trägern, auf welchem ungefähr 400 Stück im gegen- 
seitigen Abstande von 5 cm befindliche Eisenstäbe, die 
6 m lang herabhängende Tuchbahnen tragen, ruhen. 
Auf jedem einzelnen Stab sind zwei je 85 cm oder auch 
l m breite Baumwollgewebe, die durch kräftigere, von 
10 zu 10 cm eingewebte, der Länge . rh verlaufende 
Streifen zur Erhöhung ihrer Tragkraft verstärkt sind, 
nebeneinander befestigt, so daß deren ısesamtbreite 
1,70 m respektive 2 m beträgt. Damit die Tücher straff 
gespannt sind und immer senkrecht hängen, werden sie 
auch unten von Eisenstäben gehalten, die mittels Durch- 
stecken durch ein Gitterwerk von eisernen Stiften in 
unveränderlichen Abstand gebracht werden, während sie 
oben, wie Fig. 4 deutlich erkennen laßt, in Einschnitten 
in richtiger Entfernung gelagert sind. Zur Befestigung 
der Gewebe dient entweder ein oben und unten ange- 
nähter Saum, so daß die Stäbe durchgeschoben werden 
können, oder einfaches Festleimen. Im ganzen Hause 
sind 8160 oder 600 qm Stoff ausgespannt, die dem 
herabrieselnden Leinöl, da sie beiderseitig wirken, die 
doppelte Fläche zum Festhalten und Oxydieren dar- 
bieten. Der Wagen, Fig. 4 und 5, der das Uebergießen 
mit Oel herbeiführt, hat eine Länge von 10 m und wird 
durch eine Kette, deren eines Ende von einem Arbeiter 
durch Drehen einer Handkurbel auf einer Trommel auf- 
gewickelt, daher straff wird .und ziehend wirkt, während 
das andere abgehaspelt und somit lose wird, mit einer 


!) Die Delmenhorster Linoleum-Fabrik Ankermarke 
besitzt sechs Oxydätionshäuser. die sogar drei Tücherserien neben- 
einander enthalten, doch soll diese Anordnung nicht empfehlenswert 
sein, da das Linoxyn der mittelsten Reihe infolge zu langsamen Fort- 
schreitens der Sauerstoffaufnahme zu wünschen übrig lassen soll, 
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Geschwindigkeit von 0,5 m in der Minute einmal hin- 
und herbewegt. Er besteht aus einem langen Holztroge, 
in welchen sich durch eine Pumpe zurzeit des Berieselns 
ein fortwährender Strom an Firnis ergießt, und aus zwei 
über die ganze Breite der Gewebe reichende Holzkästen, 
die unter dem Troge und zwar an jedem Ende des- 


. selben einer und rechtwinklig dazu befestigt sind, mit 


ihm durch eine Klappe in Verbindung stehen und aus 
einem Schlitz über eine Blechschute das Oel heraus- 
strömen lassen. Vier Räderpaare erlauben ein Hin- und 
Herfahren auf Schienen; beide in einem Oxydationshause 
befindliche Wagen laufen gleichzeitig und werden ge- 
wöhnlich einmal morgens und einmal abends in Tätig- 
keit versetzt. Während der Zwischenzeit trocknet das 
an den Tüchern hängengebliebene Oel — die jeweilige 
Menge ist von der Konsistenz des Firnisses abhängig — 
bei der durch Heizung konstant erhaltenen Wärme von 
40° an, indem es sich mit Sauerstoff belädt, dagegen 
Wasserdampf, Kohlendioxyd, Ameisen-, Essigsäure usw. 
abgibt, weshalb die verbrauchte Luft täglich durch 
Lüften erneuert werden muß, wenn nicht durch Mangel 
an Sauerstoff der Oxydationsprozess ins Stocken geraten 
soll. Seltener vollzieht man diesen Vorgang dreimal am 
Tage, wozu dann aber eine auf 45—50° erhöhte Tem- 
peratur gewählt wird. Das von den Tüchern ablaufende 
und vermöge der geneigten Bodenflächen zu dem unter 
dem Pumpenhause befindlichen Behälter zurückfließende 
Leinöl hat bei der Ausführung dieses Prozesses seine 
Zusammensetzung geändert, da hauptsächlich der die 
ungesättigten Fettsäu- 
ren enthaltende Teil 
der Glyzeride an den 
Geweben haften. ge- 
blieben ist, während 
die aus Oelsäure usw. 
bestehenden größten- 
teilswiederabgelaufen 
sind. Allmählich ver- 
dickt sich dieses Ab- 
lauföl, welches freilich 
täglich wieder von 
neuem mit Firnis ver- 
setzt wird, da das durch Oxydation angetrocknete Quantum 
an Oel ergänzt werden muß, und bleibt auf dem Boden 
des Hauses in größeren Klumpen und Fladen, soweit 
es nicht in die Oelgruben zurückgelangt, in einer durch- 
schnittlichen Menge von 8—10° liegen. Man bezeich- 
net es in den Fabriken verschieden als verdicktes Oel, 
als Scum, am richtigsten jedoch als Ablauföl. Wie 
seiner Entstehungsweise olıne weiteres zu entnehmen ist, 
sind seine Eigenschaften sowohl im Vergleich zum ge- 
kochten als auch zum oxydierten Leinöl stark verändert 
und so ist geringe Trockenfähigkeit ein hervortretendes 
Merkmal. Nach vier Monaten sind die Baumwolltücher 
mit einer 1,5—2 cm starken Schicht von Linoxyn über- 
zogen und werden durch Abschneiden und darauffol- 
gendes Zusammenrollen unter Zwischenstreuen von Kreide 
entfernt, weil alsdann die Grenze der Tragfähigkeit des 
Eisengerüstes erreicht ist, da auf jeder Seite des Hauses 
50—60 t festes Oel hängen, und es sonst auch untunlich 
ist, das Oel noch dicker werden zu lassen. Die Oxy- 
dation wird nicht etwa so weit geleitet, bis das Maxi- 
mum an Sauerstoff aufgenommen worden ist — denn 
dann wäre das Linoxyn vollständig unbrauchbar, es 
wäre zu trocken — sondern nur bis zu einem Punkte, 
wie nachstehende Elementaranalysen im Vergleich zum 
rohen Leinöl zeigen. 


Fig. 5. 


Linoxyn: Leinöl: 
C: 66,68 66,39 66,39% C: 75,68 75,68 %o 
H: 941 938 9,41%% H: 11,11 10,74% 
O: 23,91 24,23 24,20% ©: 1321 13,58%, 
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Fig. 6. 


Das oxydierte Leinöl ist ein bernsteingelbes Produkt 
von schwach säuerlichem Geruche, das sich in einem 
Mörser, oder besser auf einem Walzwerk zu einer woll- 
artig zusammenhängenden Masse zerreiben läßt und höchst 
schwierig,oder meistens gar nicht schmilzt, sondern nur 
erweicht. Durch Gegenüberstellung der Zahlen des in 
Bearbeitung ee Leinöles mit denen des daraus 
gewonnenen Den ergibt sich eine Gewichtszunahme 
von nur 4—5°fo, doch ist dabei in Betracht zu ziehen, 
daß die Menge der bei der Oxydation gasförmig ent- 
wichenen Bestandteile gänzlich vernachlässigt worden 
ist und auch dem Kochverlust bei der Erzeugung des 
Firnisses nicht Rechnung getragen wurde. 

Der recht langsame Verlauf des soeben erwähnten 
Verfahrens veranlaßte Walton, umfangreiche Versuche 
behufs Schaffung einer Schnelloxydationsmethode 
anzustellen, deren günstige Ergebnisse in der deutschen 
Patentschrift Nr. 83 584 et sind. Zuerst wird 
das Leinöl unter Benutzung der in Fig. 6 und / gezeich- 
neten Einrichtung einer Vorbehandlung unterworfen. 
Der Boden eines mit Fenstern zwecks kräftiger Licht- 
einwirkung versehenen viereckigen Turmes besteht aus 
einem ungefähr 300C | fassenden, von unten mit Dampf 
heizbarem Kessel, in dem das mit einem geringen Zusatz 
von Trockenmitteln versetzte Leinöl auf etwa 50° 
erhitzt wird, um dann in einem 6 m darüber befindlichen 
Behälter, dessen Boden mit siebartig durchlöcherten Ein- 
sätzen versehen ist, durch eine Pumpe befördert zu werden. 
Von hier aus gelangt das Oel als Regen, nachdem es 
beim Durchfallen des Zwischenraumes, der durch einen 

Ventilator stets mit 
frischer Luft gespeist 
wird, Sauerstoff auf- 
genommen hat, in den 
Kessel wieder zurück, 
worauf der Umlauf 
A e des Oeles abermals 
| beginnt, Die Oxyda- 
tion ist mit dem Ent- 
weichen stark saurer 
| | Dämpfe verbunden 
A und wird je nachdem, 
wie weit man das Ver- 
dicken treiben will, 
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nach 8—14 Tagen als beendet angesehen. Die Fort- 
führung des Prozesses geschieht, indem in eine lie- 
nn heizbare und mit Rührwerk ausgerüstete 

rommel, wie Fig. 8 und 9 zeigt, /50 kg des vorbe- 
handelten Oeles und 37,5 kg trockene Kreide hineinge- 
füllt werden, indem weiter das Rührwerk mit 90 Um- 


Fig. 8. 


Fig. 9. 


drehungen in der Minute in Tätigkeit gesetzt und durch 
das oben aufsitzende Gebläse Luft eingeleitet wird. 
Sollte die Temperatur hierbei etwa über 55° steigen, so 
vermindert man die Geschwindigkeit der Rührarme und 
schickt durch den Mantel der Trommel kaltes Wasser. 
Wenn nach 30—36 Stunden aus dem Oel eine zähe 
Masse geworden ist, wird die Trommel mittels der dazu 
vorhandenen Einrichtung geneigt und die an der Vorder- 
seite befindliche Entleerungsklappe geöffnet. Das aus- 
fließende hellgelbe Linoxynkreidegemisch wird in Blech- 
kästen aufgefangen, die in einen auf 40 Perhitzten Trocken- 
ofen geschoben werden und darin solange verweilen, bis 
an einem in das Oel hineingestoßenen Holzetabe nichts 
mehr hängen bleibt, wozu etwa 8 Tage erforderlich sind. 
Unter dem Einfluß der Wärme setzen die in der Masse 
befindlichen, durch die Oxydation entstandenen Fettsäuren 
aus der Kreide Kohlendioxyd in Freiheit, welches nun 
ähnlich wie beim Brotteig stark aufblähend wirkt und 
im Innern des Oelkuchens zahllose Hohlräume schafft. 
Das Fertigprodukt, welches als Neuwaltonöl bezeichnet 
wird, ist ziemlich zähe, hat eine hellgelbe Farbe, riecht etwas 
sauer und schmilzt beim Erhitzen gewöhnlich wieder. 

Mehrere Linoleumfabriken arbeiten nach einer der 
vorigen ähnlichen, aber abgekürzten Methode, die unter 
dem Namen Bedfordverfahren bekannt ist; sie füllen 
das rohe Leinöl ohne jegliche Vorbehandlung mit 1 °/o 
Bleiglätte und I °/o Kreide in die Trommel und betrachten 
das nach annähernd zwanzigstündigem Rühren heraus- 
fließende Linoxyn, dessen Eigenschaften denen des noch 
im O EREA befindlichen Neuwaltonöles ähneln, 
daher es von stark klebender Beschaffenheit ist und bei 
Sommertemperatur auseinanderläuft, für ihre Zwecke 
schon geeignet. 


Fig. 11. 


Im Jahre 1906 gewann A. Genthe!) durch Ein- 
tauchen von zwanzig Quecksilberdampflampen aus Ur- 
violglas in 1000 kg Leinöl, das auf 80° erwärmt war, 
und Einblasen von Luftin kürzester Zeit ein sehr schönes 
und zur Linoleumfabrikation brauchbares Linoxyn. 

Ein, wie schon anfangs erwähnt, von den Produkten 
der bereits geschilderten Darstellungsweisen gänzlich 
abweichendes Erzeugnis, da seiner Entstehung weniger 
eine Oxydation als vielmehr eine Polymerisation zu 
Grunde liegt, liefert das 1871 von Parnacott ersonnene 
Verfahren der Eindickung des Leinöles durch hohe Hitze. 
Nachdem man eine größere Quantität Leinöl unter Zusatz 
von 2°Jo Glätte ungefähr einen Tag lang in einem Vor- 
kocher auf 250° aA dabei kräftig gerührt und fort- 
während Luft eingeblasen hat, läßt man von dem noch 
heißen Oel 1000 kg in einen eisernen Kessel laufen und 
RR es durch Erwärmen bis auf nahe 300° zum Dick- 
werden. Die Wärmezuführung zum Kochgefäß, die durch 
direktes Feuer bewirkt wird, darf dabei nur an den 


1) Deutsches Patent Nr. 195663 und Chemiker-Zeit. XXXIII, 
(1909) S. 794. 
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Bodenteilen stattfinden, da sonst ein Ueberhitzen der 
Wände zu befürchten und Gefahr vorhanden ist, daß 
das Oel verkohlt oder gar in Brand gerät. Anfangs 
tritt starkes Aufwallen ein, doch ist einem Uebersteigen 
des Oeles insofern vorgebeugt, als der Kessel mit einer 
Tülle versehen ist, aus der der Ueberschuß in davorge- 
stellte Behälter fließt und daraus von Zeit zu Zeit in 
das Kochgefäß mit einer Schöpfkelle, die gleichzeiti 
zum intensiven Durchrühren dient, zurückgegeben wird. 
Die entweichenden übelriechenden Dämpfe werden von 
einem Ventilator aus den über den Kesseln befindlichen 
Hauben abgesaugt, um dann meistens behufs Vernichtung 
in die Feuerung von Dampfkesseln geleitet zu werden, 
was wohl der beste Weg, eine Belästigung der Nachbar- 
schaft mit unangenehmen Dünsten zu vermeiden, ist. 
Wenn nach 10—24 Stunden ein Gerinnen des Leinöles 
eingetreten ist, hebt man das Kochgefäß mittels eines 
Flaschenzuges von seiner Feuerstätte und stürzt seinen 
esamten Inhalt in einen flachen, ziemlich großen, mit 
ädern zur Fortbewegung versehenen Blechkasten. Ein 
vorhergehender Anstrich von Kreide mit Wasser ver- 
hindert das Ankleben des hineingeschütteten Schwarzöls, 


we im s 


Fig. 13. 


so daß das nach dem Erkalten erfolgende Herausstechen 
keine Schwierigkeiten macht. Das hearsal hat einen 
starken Geruch, sieht ziemlich dunkel aus, ist so außer- 
ordentlich elastisch, daß es sich wie Kautschuk in die 
Länge ziehen läßt, und sehr klebrig. Seine Elementar- 
zusammensetzung wurde ohne Berücksichtigung der 
Aschenbestandteile, wie folgt, gefunden: 


Schwarzöl: 
C: 73,63 73,49 °], 
H: 10,32 10,32 °% 
O: 16,05 16,19 0 


Im Anschluß an vorstehende Mitteilungen über die 
technische Herstellung des Linoxyns mögen noch nach- 
stehende Abbildungen nebst den dazu gehörigen Er- 
Bild 10 führt uns so, wie 
die anderen Photographien in die deutschen Lino- 
leumwerke „Hansa“ in Delmenhorst bei Bremen. 
Wir sehen darauf, wie von den Oelfabriken ein Tank- 
wagen, der einen Inhalt von etwa 12500 kg hat und 
von denen jede größere deutsche Linoleumfabrik zwei 
bis drei Stück besitzt, angelangt ist und wie Arbeiter 
damit beschäftigt sind, das darin befindliche Leinöl ver- 
mittels mechanisch betriebener Pumpen in einen der acht 
Oelbehälter, welche eine Fassungskraft von je 50000 kg 
haben und zum Ablagern des Oels dienen, zu entleeren. 
Figur 11 läßt uns einen Blick in die Oelkocherei tun 
und vier eingemauerte Kessel mit dazu gehörigem Rühr- 
werk deutlich erkennen. Vorn ist das Oberteil der Koch- 
gefässe abgeschrägt und mit einer Klappe zum Beob- 


läuterungen Platz finden. 
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achten der Vorgänge im Innern, um die Trockenstoffe | die ohne lange Erörterungen alle wesentlichen Einzel- 


zugebenund Temperaturmessungen vornehmen zu können, 
versehen; von der Feuerung sind die Kessel durch eine 
Backsteinwand getrennt, so daß auch im Falle des Ueber- 
schäumens des Oeles ein Schutz gegen Feuersgefahr ge- 
schaffen ist, dagegen werden auf der Hansa die sich 
beim Kochen entwickelnden Dünste in wenig zweck- 
mässiger Weise in den Schornstein, der die Rauchgase 
der Feuerungen abführt, geleitet; denn die Gefahr liegt 
zu nahe, daß die Flamme den Inhalt eines Kochgefäßes 
in Brand setzt. Das Oel läuft den Kesseln aus den 
Lagerbehältern, die zu diesem Zwecke auf Mauerwerk 
in einiger Höhe über dem Erdboden aufgestellt sind, 
selbsttätig beim Oeffnen eines Hahnes zu. Einen Schnitt 
durch solchen Kocher gibt Zeichnung 12 wieder, 


Nach den Angaben der französischen Patentschrift 
Nr. 400258 (Miclos) wird Segeltuch auf eine Fılzschicht 
oder zwischen zwei derartige Schichten mittels einer 
Kautschuklösung geklebt. 

Forel lackiert Gewebe und vereinigt sie dann mit 
Fließen aus vegetabilischen oder animalischen Fasern 
(französisches Patent Nr. 407654). 

Winterbottom behandelt die Gewebe mit einer 
Viskose-Kautschuk- (oder Oel-) Mischung unter Zusatz 
eines mineralischen Füllmittels, z. B. Zinkoxyd (bri- 
tisches Patent Nr. 12687/1909). Dieses Verfahren 
unterscheidet sich von dem älteren von Sackville 
(amerikan. Patent Nr. 724616) lediglich dadurch, daß 
bei dem erstern noch Kautschuk oder Oel in der Mischung 
vorhanden ist. Ein lederähnliches Produkt will Wein- 
heim neuerdings dadurch gewinnen, daß er das (sewebe 
zunächst mit einer Kaliumbichromatlösung, nach dem 
Trocknen mit einem Gemisch von viskosen, öligen und 
kohlenwasserstoffhaltigen Flüssigkeiten mit Fetten, Metall- 
salzen und Alkali behandelt und erhitzt (amerikanisches 
Patent Nr. 926526). Baumwollgewebe überzieht Mont- 
lord (amerikanisches Patent Nr. 928235) zunächst 
mit einem Gemisch von Nitrocellulose, Oel, Alkohol, 
a Terpentin, das auf einer Platte zum Erstarren 
gebracht war, und trocknet sie. 

Einen als Lederersatz anzusprechenden Kautschuk- 
stoff gewinnt Moseley (D. R.-Patent Nr. 49653) da- 
durch, daß er eine oder mehrere Lagen paralleler Fäden 
und zwei oder mehrere Lagen von Geweben durch Zu- 
sammenkleben mittels Kautschuklösung oder Harzlösungen 
miteinander verbindet. Ungefähr zu gleicher Zeit erfand 
Coste (britisches Patent Nr. 7967/1889) ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Lederimitation, das im 
wesentlichen darin bestand, ein Gewebe von reiner 
Floretseide mit Kautschuk zu imprägnieren. Ebenfalls 
Kautschuk verwandte zu dem beregten Zwecke Wink- 
ler (D. R.-Patent Nr. 64424), der gewirkte Stoffe mit 
einer von mineralischen Bestandteilen und Glyzerin durch- 
setzten Kautschukmasse überzog und durch Nadelwalzen 
porös machte. Auch der Lederersatz des D. R.-Pa- 
tentes Nr. 68560 (Pantasote Leather Company) 
enthält Kautschuk oder Guttapercha und besteht aus 
vier übereinandergelagerten Schichten von grober Lein- 
wand, dicker Gummimasse, feiner Leinwand und dünner 
Masse. Morris brachte auf die mit Kautschuk impräg- 
nierten, noch feuchten Gewebe je eine Lage eines fase- 
rigen (Abfall-) Materials und preßte nach dem Trocknen 
das Ganze (britisches Patent Nr. 17187/1905). 

Gewebe aus verschiedenen Stoffen oder Papier werden 
mit Kautschuk, Guttapercha in Gegenwart von Teer, 


heiten deutlich macht, nur möge auf die auf dem Kessel- 
boden schleifenden Ketten aufmerksam gemacht werden, 
die zur Verhütung des Anbrennens und Festsetzens von 
niedersinkenden schweren Substanzen wie Bleiglätte usw. 
vorhanden sind. Auf dem Bilde 13 erblicken wir das 
Innere eines Oxydationshauses, rechts und links des 
in der Mitte sichtbaren Ganges hängen die Stoffbahnen, 
an denen das Leinöl oxydiert, während durch unten an 
Seitenstangen befindliche Tücher das .Herausspritzen des 
niederstürzenden Oeles vermieden wird. Zwei übereinan- 
der errichtete Laufgerüste mit Bretterbelag, von wo aus 
zwei etwa zusammenhaftende Baumwollbahnen vermittels 
eines Stockes oder dergleichen leicht getrennt‘ werden 
können, schließen unsere Abbildung nach oben hin ab. 


Verfahren zur Heritellung von Kunitleder. 


Nach der Patentliteratur bearbeitet von Dr. Oscar Kausch-Berlin. 


(Schluß.) 


Schwefelkohlenstoff, Schellack, Asphalt u. dgl. nach dem 
Verfahren von Wurbs (französisches Patent Nr. 
321091) imprägniert, vulkanisiert und sodann mit einem 
Bindemittel aus Gummi, Kautschuk, Guttapercha, 
Schellack, Asphalt und venetianischen Terpentin be- 
handelt. | 

Mit Korkmehl und Kautschuklösungen behandelt 
die Société Civile d’Etudes del’Indechirable 
Grimson (französisches Patent Nr. 370616) 
Gewebebänder, von denen er mehrere mit Hilfe der 
letzteren zusammenklebt. Ebenfalls Korkmehl verwendet 
Villaverde (französisches Patent Nr. 373891) 
in analoger Weise. Mit Gerbsäure behandelte Eiweiß- 
stofflösungen dienen nach Vorschrift der französischen 
Patentschritt Nr. 378807 (Societe Anonyme 
des Cuirs et Courroies d’Andenarde) zur Im- 
prägnierung der Gewebe. Zu Versteifungseinlagen für 
Schuhwerk soll das Produkt in erster Linie Verwendung 
finden, das die Schuhfabrik Bonndorf Gebrüder 
Kriechle (schweizerisches Patent Nr. 42533, 
französisches Patent Nr. 390922) durch Im- 
prägnieren von Geweben, z. B. Steifleinen mit dickflüs- 
sigem Celluloid herstellt. 5 

Nach Rosenberg erhält man Lederimitationen 
dadurch, daß man ein Gewebe mit Kautschuk überzieht 
und letzteren vulkanisiert, dann mit einer Schicht eines 
Gemisches von Pflanzenöl, Schwefel, Terpentin, Benzol 
versieht und von neuem vulkanisiert (amerikanisches 
Patent Nr. 695627). 

Meers (amerikan. Paten: Nr. 837700) ver- 
sieht ein Gewebe (Satin, Kanevas usw.) mit einer Lösung 
von Nitrocellulose in Amylacetat und einem geeigneten 
in Castoröl gemahlenen Piement. 

Poppe imprägniert Filze oder Gewebe mit Lino- 
leumkitt, der gelatiniert und emulsioniert worden ist, 
verjagt das Lösemittel und preßt die Masse (britisches 
Patent Nr. 8429/1900). Ebenfalls ein Gewebe nimmt 
Posener (britisches Patent Nr. 16525/1900) 
als Grundlage und taucht dieses zuerst in eine gefärbte 
Irischmooslösung, worauf er es trocknet, preßt und dann 
in eine Lösung von gekochtem mit Harz versetzten Oel 
eintaucht, trocknet, glättet usw. Später verwendete er 
eine gefärbte alkalisikathaltige Leimlösung und gekochtes 
gefärbtes Oel (britisches Patent Nr. 16626/1900). 

Außerordentlich dauerhaftes und geschmeidiges 
Kunstleder wollen S. und Ch. Falkenstein dadurch 
erzeugen, daß sie als Grundlage zwei ungleichartige 
Materialien, wie ein Gewebe und ein schwammiges, 
zellenartiges bezw. poröses Material, wie Watte verwen- 


den (D.R.-Patent Nr. 126614, österreichisches 
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Patent Nr. 5666, amerikanisches Patent Nr. 
667 770, britisches Patent Nr. 26596/1902. 

Diese Materialien werden zusammen durch ein Salz- 
und Schwetelsäurebad geführt und dadurch unlöslich 
miteinander vereinigt; durch diese Behandlung wird 
das schwammige Material gleichzeitig in eine lederartige 
Masse verwandelt, während das Gewebe nicht ange- 
nn wird. Durch darauffolgendes Auswaschen der 

äure und Ausfüllen der Poren der lederartigen Masse 
mit einer aus Glyzerin, Leinöl, Mehl und Degras be- 
stehenden Mischung wird die Masse weich und ge- 
schmeidig; durch Pressen wird die Oberfläche des 
künstlichen Leders geglättet und eventuell mit Nach- 
ahmungen der Struktur der verschiedenartigen Leder- 
arten versehen. 

Später setzten die genannten Erfinder nur das 
schwammige bezw. zellige Material der Einwirkung des 
Säurebades und zwar unter genauer Regelung aus. 
(D. R.-Patent Nr. 143007, amerikanisches 
Patent Nr. 714791, österreichisches Patent 
Nr. 12446). Durch Pressen wird das noch feuchte Ma- 
terial mit dem Grundgewebe zu einer homogenen Masse 
vereinigt, wobei das die Oberfläche bildende Material 
entsprechend seinem Sättigungsgrade einen größeren 
oder geringeren Teil der Säure an das Grundgewebe 
abgibt. 

Lederähnliche Massen für die Schuhfabrikation und für 
Treppen- und Fußbodenbelag werden dadurch erhalten 
(D. R.-Patent Nr, 84994, amerikanisches Patent 
Nr. 586907, Lissauer), daß man Cellulosefaser ent- 
haltende und ähnliche Materialien, wie Baumwollen-, 
Papier- und Jeinwandabfälle, zerkleinert, reinigt, in 
einen Halbstoff- und Ganzstoff-Holländer zu einer brei- 
artigen Masse umwandelt und dann in Formen gießt. 
Die so erhaltenen Platten werden getrocknet, in eine 
Lösung von Kupferoxydammoniak gebracht, dann mit 
Lösungen von Albuminaten und Albuminoiden (Käse- 
stoff, Leim, Kleber, Blut) völlig durchtränkt und dann 
in eine Lösung von kieselsaurem Kali und endlich in 
eine solche von Chlorkalk gelegt. Es bilden sich hier- 
bei Niederschläge, die sich mit der Masse der Platten 
innig vereinigen. Schließlich werden die Platten ge- 
trocknet und zwecks Wasserdichtmachung in eine Lö- 
sung von Harz in Schwefelkohlenstoff oder dgl. ge- 
taucht, dann wieder getrocknet und in einer hydrau- 
lischen Presse gepreßt. 

Weiterhin beren ein Verfahren von Lake (bri- 
tisches Patent Nr. 8106/98), darin Holzbrei zu trock- 
nen, in Flockenform überzuführen uud nach Zusatz von 
Kautschuk, Kalk, Ruß und Schwefel auf die Vulkani- 
sationstemperatur zu erhitzen. 

Aus lolz stellte Wittkowski (D. R.-Pateny 
Nr. 102963) einen Lederersatz in der Weise her. daß 
er das Holz in der Hitze eventuell unter Druck mit 
einer leimartigen Substanz imprägmniert, die in bekannter 
Weise durch Behandeln stärkemehlhaltiger Substanzen 
mit Aetzalkalien erhalten wird. 

Auf diesem Wege wird neben der Erweichung des 
llolzes ein Ersatz für die Intercellularsubstanz geschaffen, 
der auch nach Entfernung des Alkalis und nach dem 
Trocknen des Produktes die einzelnen Fasern verkittet 
und zwar so, daß die einzelnen Fasern gegeneinander 
verschiebbar sind. Damit ist die frühere Ilerstellung 
lederartiger biegsamer Substanzen aus llolz (Behandeln 
von Holz mit Alkali unter Druck 1), R.- Patent Nr. 9252) 
insofern verbessert worden, als nach dem vorbeschrie- 
benen Verfahren ein nach dem Trocknen nicht brüchiges 
und sprödes, sondern elastisch bleibendes Produkt ent- 
steht. 

Hlolzpapier und ‚Fettstoffe bilden die Bestandteile, 
aus denen nach der Erfindung Kleins (D. R.-Patent 
Nr. 28887) ein gutes, wasserdichtes und der Einwirkung 
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von Feuchtigkeit widerstehendes Leder für Schuhabsätze 
und Brandsohlen, Reisekoffer, Taschen usw. erhalten 
werden soll. Nach diesem Verfahren wird Leinöl mit 
31/300 Silberglätte und wenig Rebenschwarz 5— 6 Stunden 
ununterbrochen gut gekocht, damit die Masse kräftig fett 
wird. Den erhaltenen Fettstoff läßt man mehrere Tage 
lagern, versetzt ihn mit 2°/0 Sikkativfirnis und bringt die 
so erhaltene Substanz in sehr heißem Zustande auf beide 
Seiten von aus gekochten Holzfasern hergestellten, flachen 
dünnen Platten, worauf man die so bestrichenen Platten 
so lange an der Luft trocknet, bis sie vollkommen hart 
geworden sind. Sodann werden die Platten zwischen 
zwei Eisenwalzen geschickt und dadurch gut sati- 
niert. Es entsteht ein so dem Leder an Zähigkeit, 
Elastizität und Dichte ähnelndes Produkt. Um ihn 
auch das Ansehen von Leder zu geben, wird das 
Produkt auf beiden Seiten mit einem ÜUeberzug 
versehen. Letzterer wird in der Weise hergestellt, dab 
man die oben genannten Fettstoffe mit 2°/, Sikkativ- 
pulver und 3°), präparierter Terra di Sienna etwa 3 bis 
4 Stunden kochen läßt. Dieses Gemisch bringt man 
nach erfolgter Ablagerung in heißem Zustande auf die 
lederartige Masse auf und reibt diese nach dem Trocknen 
mit scharfem Bimsstein ab. 

Nach der Erfindung Thompsons werden Holz- 
platten unter Zwischenschaltung eines elastischen Ma- 
terials zusammengepreßt (britisches Patent 
Nr. 18730 11889). 

Lake (britisches Patent Nr. 15937/1893) ge- 
winnt Kunstleder durch Behandeln von Papier und Per- 
gamentpapier mit Oelen, Fetten, Paraffin, Stearin oder 
Ilarzlösungen in der Hitze und unter Druck und even-- 
tuell mit einer Glycerin enthaltenden Dextrin-, Leim-, 
Kasein- oder dgl. Lösung. 

Ebenfalls Papier verwendet Ku maga (britisches 
Patent Nr. 19481/1893) zur Kunstlederproduktion und 
behandelt dieses erst mit einer Gelatinelösung und dann 
mit (serbsäure. 

Als Grundmasse bei der Fabrikation von künst- 
lichem Leder (Leatherette) verwenden die Oriental 
Leather und Leatherette Company Limited 
starkes langfaseriges Papier von gewünschter Dicke 
(D. R.-Patent Nr. 49/6). Dieses Papier wird even- 
tuell im Breizustande gefärbt und gebeizt und als- 
dann mit Hülfe e'ner schwachen Lösung von Schel- 
lack in Naphtaspiritus und bezw. oder Wasser (etwa 
1 kg Schellack auf 4,5 1] Spiritus oder Wasser) wasser- 
dicht gemacht. Ein Zusatz von Glycerin erhöht die 
Geschmeidigkeit des Papiers. 

Das auf diesem Wege erhaltene Produkt wird 
mit einer Narbe versehen. Zu diesem Zwecke wird 
z. B. eine Ilaut von Marokko auf einem geeigneten 
Material (z. B. Schellack) abgedrückt, das auf einer 
starken Metallplatte aufgetragen ist. Nachdem so die 
negative Form der Ilaut erhalten worden ist, wird das 
nach obigem Verfahren erhaltene Fabrikat auf die 
Form aufgepreßt; die so erhaltenen Spitzen oder Narben 
der gepreßten Oberfläche werden hierauf geglättet, po- 
liert, lackiert und mit einer dünnen Schellackauflösung 
mittels Bürsten wasserdicht gemacht. 

Nach der Vorschrift des österreichischen 
Patentes Nri 2002 (Gatzsche) werden Papierab- 
fälle mit einer Mischung von Asphalt, Terpentinöl, Eisen- 
oxyd, Talg in Fichtenharz bei etwa 50°C. getränkt, 
zwischen Walzen ausgepreßt und dann zu Sohlen oder 
Absätzen zugeschnitten. 

Pappe- bezw. Kartonblätter als Grundmasse wenden 
(sranjon und Berchetan und bestreichen diese mit 
einem Gemisch aus Asphalt, Pech, Teer und etwas 
Ilarz auf ihren beiden Oberflächen (D. R.-Patent 
Nr. 179577, französisches Patent Nr. 343704 Zusatz 
Nr. 5326). Das Ilarz wird speziell zu dem Zwecke zu- 
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gesetzt, um ein Schmelzen des Gemisches unter 100° zu 
verhindern und das künstliche Leder den verschiedenen 
Zwecken entsprechend herstellen zu können. Die so 
präparierten Blätter werden bei etwa 100° C. getrocknet 
und durch eine Walze geführt, die eine innige Verbin- 
dung bezw. ein direktes Eindringen des (semisches mit 
bezw. in die Blätter bewirkt. Zweckmäßig werden die 
Walzen mit Dampf geheizt, um das Eindringen des bi- 
tuminösen Materials in die Poren der Blätter zu erleich- 
tern. Damit man ein dichtes und widerstandsfähiges 
Leder erhält, wendet man am besten mehrere dünne, 
aufeinandergelegte Kartonblätter an. Die mit Hilfe 
mehrerer Blätter erhaltenen Produkte sind sehr homogen 
widerstandsfähig und geeignet, das natürliche Leder zu 
ersetzen. Es kann daher zu Schuhwerk, zur Herstellung 
von Säurefäßen, Schiffsbeschlägen und Panzerschutz Ver- 
wendung finden. Zwecks Herstellung von Riemenleder 
legt man zwischen die einzelnen Kartonblätter zweck- 
mäßig Leinwand- oder Metall- oder dgl. Bänder ein. 

Zu erwähnen ist hier auch das Ledersurrogat, das 
nach Angabe der Patentschrift Nr. 15181 (Lip- 
pold) aus vierseitig prismatisch und in gleichmäßiger 
Dicke zugerichteten Rohrstäbchen, die unter sich ver- 
leimt oder verkittet sind, und aus zwei aufgeleimten und 
aufgekitteten (sewebelagen besteht. Das Produkt ist 
spezifisch leichter als Naturleder und findet dort mit 
Vorteil Verwendung, wo möglichste Leichtigkeit und 
Dauerhaftigkeit verlangt wird. Später verband der ge- 
nannte Erfinder'die'Rohrstäbchen mit Stahldrähten (bri- 
tisches Patent?Nr. 10069/1900). 

Bernhuber benutzt'Rohrstäbchen, auf die er auf 
einer oder beiden Seiten eine Pergamentpapierlage auf- 
leimt und sodann mit einer (sewebeschicht versieht 
(österreichisches Patent Nr. 3945). Dieses 
Kunstleder versteift er durch Aufleimen von Rohkanten 
auf einer oder beiden Seiten (österreichisches 
Patent Nr. 11052). 

Das künstliche Leder von Drew (britisches 
Patent Nr. 2172/1893) besteht aus abwechselnden Lagen 
von Canevas und dünnen Holzplatten, die mit Hülfe 
eines geeigneten Klebstoffes miteinander verbunden sind. 

Lagen von Fäden aus Espartogras werden nach 
dem Verfahren Lippolds (britisches Patent Nr. 
5/62) kreuzweis übereinander gelegt, mit einem Kleb- 
stoff getränkt und gepreßt. 

In ähnlicher Weise vereinigt Reidel (britisches 
Patent Nr. 14911/1897) Lagen aus Zellstoff-, Leinen- 
und Baumwollfasern miteinander zu Kunstleder. 

Als Grundlage für die Kunstlederzeugung wendet 
Menesdorffer die „Kelp“ genannten Meerespflanzen 
an, behandelt sie mit verdünnter Essigsäure, hierauf mit 
Wasser und alsdann mit einer verdünnten Alkalilösung, 
wäscht sie aus, trocknet sie und gibt einen Ueberzug 
von Gflvzerin und Karbolsäure (britisches Patent 
Nr. 20488/1903). 

Sodann hat Gauthier (französisches Patent 
Nr. 379094) Kautschuk und natürliche Fasern verschie- 
dener Art mit einer vereinigt und gepreßt. 

Kaktuspflanzen werden nach Wright (ame- 
rikan. Patent Nr. 902359) in der Weise auf Kunst- 
leder verarbeitet, daß man Kaktusstücke u. dgl. mit 
Gerbsäure behandelt und trocknet. - 

Klinger (britisches Patent Nr. 16379/1897) 
stellt Asbest-Leder in der Weise her, daß man fein zer- 
teilten Asbest mit einer Kautschuklösung mischt und das 
Gemisch preßt. | 

Außer dem beschriebenen Verfahren hat man sich 
noch der folgenden bedient, um Kunstleder zu erzeugen. 
Wie wir sehen werden, verwenden die Erfinder ver- 
schiedene andere, als die bisher genannten Grundsub- 
stanzen, um das gesteckte Ziel in möglichst einfacher 
und billiger Weise zu erreichen, 
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So hat Wolff (D. R.-Patent Nr. 20483) vorge- 
schlagen, Baumwollsamenölrückstände, nachdem man sie 
(mit Wasser) gereinigt hat, mit Guttapercha oder Kaut- 
schuk unter Zusatz geringer Mengen Fett oder fettem 
Oel (Ricinusöl), sowie pulverförmiger Körper (Graphit, 
Zinnober, Baryt usw.) und Schwetel erwärmt. 

Tierisches Eiweiß oder Leim oder Gelatine, Glyzerin 
und Oel werden nach dem Verfahren der Patent- 
schrift Nr. 27503 (Bauer) unter eventuellem Zusatz 
von konzentrierter Kautschuklösung und Farbstoffen bei 
40— 70° gemischt, in Platten gegossen und diese Platten 
mit Gerbstofflösungen (Lohe-Extrakten, Gerbsäure, Alaun) 
behandelt. Darnach werden die Platten getrocknet. 
Zwecks Herstellung wachstuchähnlicher Stoffe werden 
derartige Massen auf mit solchen aber stark verdünnten 
Massen imprägnierte Gewebe aufgepreßt. Zur Her- 
stellung der Platten werden zweckmäßig Flächen aus 
Porzellan, Glas, Stein verwendet und auf dieses die 
noch flüssigen Massen aufgegossen. 

Nach einer Verbesserung dieses Verfahrens (D. R.- 
Patent Nr. 28984, Bauer) werden die gebeizten 
Massen mit einer Lösung von I Teil Seife in 3 Teilen 
Glyzerin energisch eingerieben. aufeinander geschichtet, 
24 Stunden liegen gelassen und schließlich mit Fisch- 
tran oder dgl. mehreremale eingerieben. Hierdurch werden 
die Massen weich und geschmeidig. 

Zum Ersatz von Leder, Linoleum, Kautschuk u. dgl. 
soll ferner die Masse dienen, die von ihren Erfindern 
den Namen „Stearum“ erhalten hat und nach dem Ver- 
fahren des D. R.-Patentes Nr. 48154 (Martiny& 
(srupe) hergestellt wird. 

Darnach wird der von Stearinfabriken als Neben- 
produkt gelieferte Stearinteer oder auch anderer Teer 
in warmem Zustande mit Korkpulver in verschiedenen 
Mengenverhältnissen gemischt und das Gemisch wieder- 
holt zwischen zwei oder mehreren Walzen oder Platten 
hindurchgepreßt, bis die Masse sich zusammenballt und 
die Konsistenz eines lederähnlichen Blattes von 1—10 mm 
Dicke erhält, worauf die so erhaltenen Produkte sofort, 
d. h. ohne Abkühlung oder Trocknung mit aller Art 
Stoffen oder (seweben, die die Außenseite der herzustel- 
lenden Fabrikate bilden sollen, fest verbunden werden. 
Man kann natürlich auch derartige Produkte in trockenem 
abgekühlten Zustande auf einen beliebigen Stoff oder 
ein Gewebe autkleben. Endlich können auch mehrere 
derartige Blätter oder Platten in noch feuchtem Zustande 
miteinander durch Zusammenkleben zu Blöcken für Faß- 
spunde, Flaschenpfropfen, Schuhsohlen, Stiefelabsätze 
vereinigt werden. 

Ebentalls Teer (bitumösen) benutzt Blandv (D. 
R.-Patent Nr. 49162) zur Herstellung von Kunst- 
leder, indem er ihn (1 Teil) mit 1 Teil Asphalt, 1 Teil 
Kolophonium oder schwarzem Harz, 1 Teil Gips, 2 Teilen 
(suttapercha und !/s Teil Antimonsulfid (Schwefelanti- 
mon) in der Hitze zusammenschmilzt. Dann wird die 
Mischung gepreßt oder zu Tafeln ausgewalzt oder ge- 
gossen oder endlich in geeigneten Formen zu Sohlen, 
Absätzen oder anderen geeigneten Gegenständen gepreßt. 
Durch Ersatz des 4. Teiles der angewendeten Gutta- 
percha durch Schwefel erzielt man ein härteres End- 
produkt. Ein anderes hier in Betracht kommendes Ver- 
fahren Blandys besteht darin, daß ein trocknendes Oel 
(Ricinusöl) mit einem Gemisch von Schwefelkohlenstoff 
und Schwefelchlorid in eine konsistente Form gebracht 
und dann mit Trinidadasphaltpulver unter Erhitzen ge- 
mischt wird. Diese Mischung wird alsdann nach Zusatz 
eines Gemisches von Kautschuk, Schwetel und Kalk 
vulkanisiert (britisches Patent Nr. 15864/1590). 

Collodiumwolle, die durch Kneten von Baumwolle 
in Schwefelsäure und Kalisalpeter hergestellt ist, dient 
nach der Erfindung der Firma Brüder Novotny 
(österreichisches Patent Nr. 8442) zur Her- 
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stellung von Kunstleder; diese Wolle wird mit Amyl- 
acetat, Aceton, Alkohol, Rüböl und Maracaibalsam, Mas- 
tix Storax liquidus und Kanadabalsam innig gemengt, 
mit einer Mineralfarbe versetzt und mit einem fetten 
nicht trocknenden Oel verrieben wird. In mehreren 
Schichten wird das Gemisch auf den lederähnlich 
zu machenden Stoff aufgetragen, getrocknet ‘und vul- 
kanisiert. 

Eine zur Erzeugung von Kunstleder geeignete vis- 
kose Lösung erhält man nach Sadlon (österrei- 
chisches Patent Nr. 16053) dadurch, daß man im 
Zustande feiner Verteilung befindliche leimgebende Sub- 
stanzen ohne Temperaturerhöhung unter zeitweiligem 
Umrühren mit verdünnten Aetzalkalien oder Schwefel- 
alkalilösungen behandelt. 

Thiele und Stocker nehmen Kautschuk, Kno- 
chenleim oder gemahlene Kokos- oder Paranüsse und 
versetzen diese mit Salpetersäure, Tanninlösung. Lein- 
samenöl, Glyzerin, Kalciumkarbonat, Kolophonium, Kamp- 
fer, Paraffin, Bichromat und Leim (britisches Pa- 
tent Nr. 8960,95). 

Eine lederähnliche, dehnbare Substanz erhält 
Schwarzhuber (britisches Patent Nr. 5937| 
1899) dadurch, daß er Stärke enthaltende Materialien 
in alkalischer Lauge unter Druck kocht, in diese 
Masse Fournierholz einbringt und ev. darin unter Druck 
kocht. 

Sylvestre verwendet zur Herstellung von Kunst- 
leder Gemische von Alkohol, Harz, Benzoin, Sandarak, 
Kautschuk und Leinöl (französisches Patent Nr. 
360 152). 

Ferraguti erzielt künstliches Leder dadurch, daß 
er Lösungen oder Gemische von Chondrin (Knorpel- 
leim) und Mlelasse, von Knochenleim und Glyzerin, von 
Pottaschelösung, Oelsäure, Palmöl, Gerbefett und Leder- 
essenz und endlich von Vaselin und Paraffin zweck- 
mäßig unter Kaliumbichromatzusatz je nach den ge- 
wünschten Eigenschaften des zu erzielenden Produktes 
in verschiedenen Verhältnissen miteinander in der Wärme 
mischt, die Mischung in Plattentorm auswalzt, welche Platten 
sodann unter Druck mit Schichten von mit Bichromat 
behandelten Faserstoffen vereinigt und nach dem Trock- 
nen der Einwirkung einer Lösung von Formaldehyd, 
Wasser und Alkohol unterworfen werden (österrei- 
chisches Patent Nr. 28083, französisches Pa- 
tent Nr. 3/4805, britisches Patent Nr. 3433/1907), 

Ferner werden Gemische von Kautschuk oder Fak- 
tis, Magnesiumkarbonat, Magnesia, Zinkhyposulfit, Zink- 
sulfit, Schwefelantimon, Schwefelblumen und Kalk in 
der Hitze gemischt, in Formen gebracht und eventuell 


KUNSTSTOFFE 


Nr.3 


vulkanisiert (Teppet, französisches Patent Nr. 
380280 und 405578 sowie Zusatz Nr. 11598.) 

Nach der Erfindung Richters (D. R.-Patent Nr. 
172474, österreichisches Patent Nr. 22825, 
Piesberger, britisches Patent Nr. 15629/1904) 
wird ebenfalls tierisches Eiweiß, insbes. sogenannte Haut- 
gelatine verwendet. Diese läßt man in kaltem Wasser 
aufquellen und löst sie alsdann in heißem Wasser, Diese 
Lösung wird sodann mit Glyzerin, fetten Oelen (Rizinus-, 
Oliven- oder verseiftes Mohnöl), sowie konzentrierter 
Kautschuklösung und einem Füllmittel (Barytweiß) tüch- 
tig verrührt, bis eine innige, gleichmäßige Mischung der 
Bestandteile erzielt ist. Sodann preßt man auf eine glatt- 
geschliffene Glasplatte eine Lösung von eventuell mit 
Farbstoff versetztem Pyroxylin auf, sodaß beim Er- 
kalten ein dünnes Häutchen von Kollodium entsteht. 
Dieses Häutchen läßt man vollständig trocknen und fest 
werden, worauf man auf dieses Häutchen eine gleich- 
mäßige Schicht der obigen A und zwar in warmem 
Zustande aufbringt und dann die Masse langsam erkalten 
läßt. Hierdurch bildet sich eine gleichmäßige Schicht einer 
vor dem vollständigen Hartwerden einen plastischen Zu- 
stand annehmenden Masse, die durch gelinden Druck 
geknetet und ausgewalzt werden kann. Ist diese Gela- 
tinemasse erkaltet aber noch plastisch, so befreit man 
ihre Oberfläche durch Abtupfen mittels eines weichen 
Tuches sorgfältig von dem überschüssigen Wasser. Dann 
wird auf diese Gelatineschicht wieder eine Lösung der 
gleichen Pyroxylinverbindung, wie oben, aufgegossen, so 
daß sich beim Erkalten und Verdunsten der Lösung 
ein Kollodiumhäutchen über der Gelatineschicht bildet, 
so daß diese allseitig von einem Kollodiumhäutchen um- 
schlossen ist. Nach mehrstündigem Stehen wird die 
ganze Masse von der Glasplatte abgehoben und zwi- 
schen weichen Tüchern sanft gepreßt. Endlich werden 
die Platten in eine Gerblösung hineingebracht. Kasein, 
Gelatine, Glycerin, Schwefel, Paraffin, gekochtes Leinöl, 
Bleioxyd bilden die Bestandteile einer Masse, mit der 
Libs (französisches Patent Nr. 3x5459) Holzmehl, 
Cellulose, Torf usw. mischt und preßt. _ 

Cordualeder will Jörgensen in der Weise künst- 
lich herstellen, daß er dünne Zinn- oder Bleiblätter in 
Folioformat mittels gravierter Walzen preßt, dann mit 
einem Lack versieht und nach dem Trocknen die Ver- 
tiefungen der Blätter mit einer Mischung von Papier- 
brei, Leinöl, Kreide und Leim ausfüllt. Nach dem Trock- 
nen bedeckt man die geglättete Seite mit nicht veränder- 
barem Papier, Gewebe und dgl. und nimmt dann die Masse 
von der Form (französisches Patent Nr. 404725). 


Referate. 


Berichte aus der Kautschuk-Literatur. Bearbeitet von Dr. H. Loewen in Berlin. 


Chute, H. O.: Die Entharzung von Kautschuk. 
World 40, 277, 328, 351 [1909)). 

Der erste Abschnitt behandelt allgemein unsere Kenntnisse über 
die Kautschuk-Harze an Hand der Literatur; der zweite beschäftigt 
sich mit einigen Patenten, die die Entharzung von Kautschuk zum 
(segenstand haben. Ausführlicher wird über ein Patent des Verfassers 
berichtet, bei dem gleichzeitig mit der Harzextraktion auch Feuchtig- 
keit und mechanische Verunreinigungen entfernt und außerdem die 
Lösungsmittel zu 99°/o wiedergewonnen werden. (Abbildung d. App.) 
Als Extraktionsmittel dienen Methyl- und Aethylacetat, die Extrak- 
tion geschieht kontinuierlich. — Der dritte Teil endlich untersucht 
die Eigenschaften der Harze von Pontianac (gutta-jelutong) und 
Guayule, auch im Vergleich mit anderen Harzen (Kolophonium), und 
weist auf Verwendungsmöglichkeiten hin, über die nur wenig bekannt 
ist iwas sich auch in dem zum Teil recht niedrigen Preis der Harze 
ausdrückt). Den Schluß bildet der Hinweis, daß der Zweck der 
Harzextraktion aus Kautschuk eben nicht die Gewinnung von Harz, 
sondern die von reinem Kautschuk ist. 


(Ind. Rub. 


Schidrowitz, Philip: Die Struktur des Rohgummis. (Vor- 
läufige Mitteilung.) (Ind. Rub. Journ. 37, 98 u. Koll. Zt. 4. 87; nach 
Journ. Chem. Ind. 28, 6 [1909)). 

In dünnen, auf verschiedene Weise hergestellten Kautschuk- 
blättchen beobachtete Verfasser bei 900facher und stärkerer Ver- 


größerung Kügelchen, ähnlich denen, die im Latex und in Kautschuk- 
lösungen unter dem Mikroskop erscheinen, 


Der Kautschuk stammte 
teils von Hevea, teils von Funtumia elastica. Verfasser schließt, daß 
die Kügelchen im Latex weder bei der Koagulation desselben, noch 
bei der Auflösung des Kautschuks in Benzol zerstört werden, sondern 
daß sie sogar im festen Kautschuk fortbestehen. L. 
Schidrowitz, P. und Goldsbrough, H. A.: Die Visko- 
sität von Gummi und Gummilösungen mit besonderer Berück- 
sichtigung der Beziehung zu der Stärke oder dem „Nerv“ von 
Rohgummi. (Vorläufige Mitteilung.) (Ind. Rub. Journ. 37, 215, und 


Koll. Zt. 4, 226; nach Journ. Chem. Ind. 28, 3 [1909]). 


„Die vorliegende Mitteilung ist ein Bericht über einige Vorver- 


suche, unternommen: l, um die Viskosität von Gummilösungen zu 


1. Februar 1911. 


bestimmen, 2. um festzustellen, ob eine allgemeine Beziehung zwischen 
der (in Lösung untersuchten) Viskosität von Gummi und dessen 
Stärke oder „Nerv“ besteht und welcher Art diese Beziehung sei, 
und 3. um, falls die Versuche unter 2. ein positives Resultat ergeben 
sollten, eine Methode auszuarbeiten, die es gestattet, den Gummi- 
„Nerv“ entweder ganz oder zum Teil durch Viskositätsmessungen 
zu bestimmen.“ 

Zu 1.: ist das Versuchsergebnis in Tabellen und einer graphischen 
Darstellung niedergelegt. Die Frage 2. darf wahrscheinlich bejaht 
werden; Punkt 3. scheint noch nicht in Angriff genommen zu sein. 

(Referent möchte an dieser Stelle darauf hinweisen, daß aus 
Beobachtungen an !js, !Js und l’figen Lösungen die Viskosität von 

„100 þiger Lösung“, d. h. vom reinen Kautschuk, zu extrapolieren 
-— wie Verfasser tun — doch mehr als gewagt erscheint.) L: 

Woudstra, H. W.: Ueber die Viskosität und die Koagulation 
von Kautschuklösungen. (Koll. Zt. 5, 31 [1909]. 

Verfasser beobachtete an klaren, filtrierten Kautschuklösungen 
in Toluol, daß sie in der Wärme (bei 25°, schneller bei 36°) sich all- 
mählich trüben, opaleszieren und schließlich Flocken absetzen. Ferner 
konstatierte er, daß die innere Reibung von Kautschuklösungen (eben- 
falls in Toluol) mit der Zeit abnimmt; die Versuchsdaten m in 
einer graphischen Darstellung wiedergegeben. 

Rieder, Josef: Ein photographisches Verfahren mit Kaut- 
schuk. (Gummi-Ztg. 23, 435 [1909]. 

Kurze Orientierung über die als „Askau-Verfahren“ bekannte 
photographische Vervielfältigungsmethode, die sich der a 
lichkeit einer Asphalt-Kautschukmischung bedient. 

Rieder, Josef: Die Elektrizitätsempfindlichkeit des Kaut- 
schuks. (Gi.-Ztg. 23, 495 [1909)). 

Der Kautschuk zeigt bei der Einwirkung elektrischer Funken 
oder stiller elektrischer Entladung ähnliche Erscheinungen wie bei 
der Belichtung. 

Frank, Dr. Fritz: Internationale Vereinigung zur Fest- 
legung der "physikalischen und chemischen ntersuehlings: 
methoden für Kautschuk. (Gi.-Ztg. 23, 461 [1909]. 

Eduardoff, Dr. Fritz: Kautschukkulturen in Zentralafrika. 
(Gi.-Ztg. 23, 661 [1909)). 

Jacobsohn, Dr. Felix: Jahresbericht über die im Jahre 1908 
erschienenen wissenschaftlichen Arbeiten aus dem Gebiete der 
Kautschuk-etc.-Chemie. ı(Gi.-Ztg. 23, 739, 774, 811 [1909]. L. 

Eduardoff, Dr. Fritz: Beitrag zur Frage über die Prä- 
existenz des Kautschuks im Latex. (Gi.-Ztg. 23, 809 [1909)). 

Neu und überraschend ist die Beobachtung, daß die Milch ge- 
wisser wilder Lianen beim Eindrücken von fertigem Kautschuk spon- 
tan erstarrt, vergleichbar dem Kristallisieren einer übersättigten Lösung 
beim Impfen. Auch Latices von Hevea, Kickxia, Manihot zeigen die 
Erscheinung, wenn auch weniger auffallend. Verfasser möchte da- 
nach die Kautschukbildung bei der Koagulation mehr als physika- 
lischen, nicht als rein chemischen Vorgang betrachten. L. 

Schidrowitz, Dr. Ph.: Die Viskosität von Kautschuk und 
Kautschuklösungen (Gi. Ztg. 23, 703 [1909)). 

Nachtrag zu der im Journ. Soc. Chem. Ind. (15. I. 1909) (s. 
Ref. nach Koll. Zt. 4, 226) erschienenen Arbeit: Ablehnung der von 
Axelrod (Gi.-Ztg. 19, 1053, 20, 105 [1905]) angestellten Versuche 
über die relative Zähflüssigkeit von Kautschuklösungen als „Viskosi- 
tätsmessungen“. L. 

Axeirod, Dr. S.: Ueber Viskosität von Kautschukquellungen. 
(Gi -Ztg. 23, 810 [1909)). 

Prioritätsanspruch und Polemik gegen Schidrowitz Ausführungen 
in der Gi.-Ztg. (s. Referat). Verf. hält an der Deutung und Be- 
wertung seiner Arbeit von 1905 als erster Viskositätsmessung fest 
und stellt weiteres Material über den Zusammenhang von ES 
der Lösung und Qualität des Kautschuks in Aussicht. 

Axelrod, Dr. S.: Ueber die Chloralhydratmethode. (ei 
Ztg. 25, 845 [1909]ı. 

Zur Bestimmung von Kautschukharzen ist die Methode S 
brauchbar. 

Schulte im Hofe, Dr. A.: Kickxia-Anzapfungen in Ka- 
mann (Gi.-Ztg. 25, 877 u. 914) [1909]. 

. Die verschiedenen Zapfmethoden. 

2 Milchertrag pro Baum. 

Frank, Dr. F. u. Marckwald, Dr.E. Die Chloralhydrat- 
methode. (Gi.-Ztg. 23, 979, [1909]ı. 

Verfasser kommen zu demselben Schluß wie Axelrod (s. Ref.) L. 

Dr. Frank und Dr. Jacobsohn: Ueber die Bestimmun 
von Zinnober und Goldschwefel in vulkanisierten roten Gum 
waren. (Gi.-Ztg. 23, 1046 [1909)). 

Quecksilber und Antimon werden, nach Zerstörung der orga- 
nischen Substanz mit Salpetersäure und Kaliumchlorat, als Sulfide 
gefällt und gewogen. L. 

lacobsohu, Dr. F.: Ueber die Analyse des Goldschwefels. 
(Gi.-Ztg. 23, 1075). 

Ergänzende Notiz zu einem Artikel Gi.-Ztg. 22, 388. L. 

Budde, Th.: Ueber ein neues Verfahren, den gebundenen 
Schwefel im vulkanisierten Kautschuk zu bestimmen. \Gi.-Ztg. 23, 
1143 [1+09)). 

Das Verfahren beruht auf der Behandlung des Kautschuk- 
materials mit Brom. L. 

Golombek, Wilhelm: Ersatzmaterialien für Hartgummi. 
Gi.-Ztg. 23, 1312 [1909)). 
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Verfasser gibt eine Uebersicht über die in der Elektrotechnik 
zur Verwendung gelangenden Ersatzmaterialien für Hartgummi und 
über ihre Eigenschaften. Besprochen werden: Ambroin, Galalith, Vul- 
kan-Fibre, Celluloid, Porzellan, Vulkan-Asbest, Stabilit, Eisengumnii. L, 

Harries, C. und Rimpel, H.: Zur Bestimmung des Kaut- 
schuks im Rohkautschuk als Tetrabromid (Gi.-Ztg. 23, 1370 [1909)). 

Eine experimentelle Nachprüfung der Methode von Budde 


Gi.-Ztg. 21, 1205 [1907]) ergab, daß diese viel zu niedrige Werte 
liefert; die Fehlerquelle konnte nicht genau bestimmt werden. Einst- 
weilen ist die Anwendung der Methode zu widerraten. L. 


Wachter, M., Die Fabrikation der Gummidrähte und Kabel. 
(Gi.-Ztg. 23, 1461, 1492, 1525, 1594, 1627 [1909]; 24, 9, 41, 106, 140, 
176, 244, 278, 319, 392, 423. 498, 523, 589, 631, 667, 704 [1909 


und 1910)). 
Der große Umfang der Arbeit, die durch Figuren und Tabellen 
erläutert ist, macht eine referierende Wiedergabe unmöglich. L. 


Frank, Dr. F. und Marckwald, Dr.E.: Beiträge zur 
Analyse von Kautschukwaren. (Gi.-Ztg. 23, 1522 [1909)). 

Verfasser prüfen das Verfahren von Hinrichsen und Manasse, 
die mineralischen Bestandteile in Kautschukwaren durch Aufschließen 
mit hochsiedenden Kohlenwasserstoffen zu bestinnmen, und kommen 
zu dem Schluß, daß es selbst nach einigen von ihnen angegebenen 
Modifikationen kaum zu empfehlen ist, 

Hübener, Gerhard: Zur Bestimmung des Kautschuks als 
Tetrabromid. (Gi.-Ztg. 23, 1598 [1909)). 

Verfasser kommt zu dem entgegengesetzten Schluß wie Harries 
und Rimpel (Ref.), daß nämlich die von diesen Autoren nach der 
Nitrositmethode erhaltenen Werte zu hoch, die mit der nn 
aber richtig sind. 

Budde, Th.: Zur Bestimmung des Kautschuks als Tetra- 
bromid. (Gi.-Ztg. 24, 4 [1909]). 

Die Arbeit wendet sich gegen Harries und Rimpel (s. Ref.) und 
kommt zu dem Schluß „I. daß die Tetrabromidmethode Ergebnisse 
liefert, die mit der Wirklichkeit übereinstimmen oder ihr doch sehr 
nahe kommen,“ und „2.daß die Einwände von Harries und Rimpel gegen 
das Tetrabromidverfahren noch sehr der Nachprüfung bedürfen.“ L. 

Frank, Dr. Fritz: Beitrag zur Klärung der Frage der Ur- 
sache des Klebrigwerdens von Rohgummi. (Gi.-Ztg. 24, 39 [1909]). 

Als Ursache des Klebrigwerdens sieht Verfasser „mechanische 
Einflüsse“ an, wie Druck, Wärme, Licht. Da eine klebrige Stelle die 
ganze Kautschukmasse allmählich verderben kann, so kann auch un- 
genügende Polymerisation eines Kautschukteils bei der Koagulation 
als Veranlassung des Klebrigwerdens angenommen werden; in diesem 
Sinne interpretiert Verfasser auch die Versuche von Spence (Koll.- 
Ztg. 4, 70). Zum Schluß werden einige Schutzmittel angeführt. L. 

Frank, Dr. Fritz: Zwecke und Ziele wissenschaftlicher 
Arbeit für die Kautschuk-Industrie 1Gi.-Ztg. 24, 138 [1909)). 

Es wird eindringlich auf das Fehlen systematischer Unter- 
suchungen, und auf das Interesse der Industrie an solchen hinge- 
wiesen. 

Spence, Dr. D: Zur Bestimmung des Kautschuks als 
Tetrabromid. Einfluß des Proteins bei der Bestimmung. (Gi.-Ztg. 
24, 212 [1909]). 

Die Arbeit behandelt die Gewinnung von Eiweiß aus Latex 
und die Reaktion des Eiweißes mit Brom. Ueber den Einfluß des 
Proteins bei dem Tetrabromidverfahren kann indes noch nichts De- 
finitives gesagt werden; solange aber glaubt der Verfasser ernsten 
Widerspruch gegen das Verfahren erheben zu müssen. L. 

Hübener, Gerhard: Ueber hartvulkanisierten Kautschuk. 
(Si: -Ztg. 24, 213 [1909)). 

I. Einfaches Verfahren zur Bestimmung des Vulkanisations- 
schiWefels in heißvulkanisierten Gummiwaren. Das ältere Verfahren 
(Chem. Ztg. 1909 Nr. 19) litt an Schwierigkeiten, die sich bei An- 
wesenheit schwerlöslicher Sulfate in der Mischung ergaben. Sie 
werden beseitigt durch Bestimmung des Gesamtschwefels mit Aus- 
nahme der schwerlöslichen Sulfate nach Behandeln der Substanz erst 
mit konz. Salpetersäure, dann mit Brom, beides in der Hitze. Der 
„freie“ Schwefel wird wie früher nur durch Bromieren bestimmt, 
der Vulkanisationsschwefel ergibt sich aus der Differenz. 

II. Beitrag zur Aufklärung der Erscheinungen bei der Heiß- 
vulkanisation. Im Anschluß an die Arbeit von Hinrichsen und Stern 
(Chem. Ztg. 1909, S. 756) werden einige Vulkanisationsversuche mit 
technischen Hartgummimischungen (sie enthalten außer Kautschuk 
und Schwefel 46,6 -57,8"Jo nicht genannte Bestandteile) rechnerisch 
gewertet. Ebenso werden aus Sterns Versuchen rechnerische Schlüsse 
gezogen. L. 

Axelrod,Dr.S.: Beitrag zur Erklärung des Vulkanisations- 
prozesses. Gi. "Ztg. 24, 352 [1909]. 

Im wesentlichen ist der Einfluß der Vorbehandlung des Roh- 
kautschuks auf den Verlauf der Vulkanisation untersucht worden. 
Ein Teil von gewaschenem Rohkautschuk wurde !/s Stunde einer 
Temperatur von 120° ausgesetzt; danach zeigt eine 80jwige Benzol- 
lösung dieses Materials fast nur die halbe Viskosität wie die gleich- 
starke des unbehan:delten Produktes. Von beiden Proben wurden 
nun Mischungen mit 10°/o Schwefel hergestellt und Muster in der 
gleichen Form gleichzeitig vulkanisiert: bei dem vorbehandelten Ma- 
terial hatte die Dehnung auf Kosten der Festigkeit zugenommen. 
Eine zweite Versuchsreihe, bei der das eine Produkt durch die Wärme 
und mechanische Bearbeitung auf der Knetwalze beeinflußt war, er- 
gab, daß das Schwefelbindungsvermögen, d. h. die Geschwindigkeit 
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der Schwefelbindung, durch die Vorbehandlung bedeutend wächst, 
Ueber den Einfluß der Temperatur auf die Geschwindigkeit der 
Schweteladdition hatte schon Weber Versuche gemacht und dabei 
Kurven erhalten, die eigentümliche Knicke aufweisen, Verfasser er- 


klärt diese so, daß bei der Heißvulkanisation zwei Prozesse parallel- 


laufen: eine Depolymerisation des Kautschuks durch die Wärme und 
eine Polymerisation durch den Einfluß des Schwefels. — Für die kalte 
Vulkanisation nimmt Verfasser eine ähnliche Erscheinung an. L. 

vandenKerckhove,G: Ueber afrikanischen Plantagen- 
kautschuk (Gi.-Ztg. 24, 358 und 427 [1909). 

Botanische Studie. L, 

Spence, Dr. D. Ueber einige einleitende Versuche zur 
Klärung der Ursache des Leimigwerdens von Rohgummi. (Ueber- 
setzt und teilweise ergänzt von Dr. Werner Esch, Hamburg). Z. 
f. Chem. u. Ind. d. Koll. 4. 70 (1909). 

Als Ursache des Leimigwerdens von Rohgummi kommen weder 
Bakterien noch Enzyme direkt in Betracht. Hingegen beobachtete 
Spence bei Untersuchungen über den Einfluß des Koagulations- 
mittels auf die Eigenschaften des resultierenden Kautsc huks, daß die 
mit geringen Mengen Schwefelsäure erhaltenen Produkte allmählich 
Zugfestigkeit mit Elastizität verloren und zuweilen stark klebrig 
wurden. Die systematische Untersuchung von Parallel-Proben aus 
sterilisiertem Latex von Funtuniıia elastica, deren eine nach Zusatz 
von ca. 0,10 Schwefelsäure, die andere nur mit Alkohol koaguliert war, 
ergab, daß das unter Einwirkung von Schwefelsäure erhaltene Pro- 
dukt dem andern, sonst ganz gleich behandelten in seinen physikali- 
schen Eigenschaften weit nachstand, daß aber die Ausbeute aus 
gleichen Mengen Latex. der Harzgehalt der Produkte, die quantita- 
tive Zusammensetzung (Gehalt an C, H, O) und die Bromidditions- 
produkte miteinander übereinstimmten. Der Unterschied der physi- 
kalischen Eigenschaften trat am deutlichsten bei der Prüfung gleich 
konzentrierter Lösungen der Proben im Viskosimeter zutage: die Aus- 
flußzeiten verhielten sich wie 74 (normales Produkt) zu 46 (Schwefel- 
säure-Produkt). Spence folgert hieraus, daß nicht gewöhnliche 
chemische Reaktionen, sondern Aenderungen des physikalischen — 
vielleicht auch des chemischen — Agstregatzustandes das See 
werden hervorgerufen, deren Ursachen noch unbekannt sind. 
Spence schließt mit den Fragen, wie das L.eimigwerden die Schwefel: 
aufnahme bei der Vulkanisation beeinflußt, und wodurch das Leimig- 
werden von vulkanisierten Produkten bewirkt wird, da schon ge- 
ringe Mengen Schwefelsäure das Verhärten vulkanisierter Waren 
bew irken. L. 

Ditmar, R.: Die Kautschuk-Chemie im Jahre 1908. Kritischer 
Jahresbericht über Fortschritte der Kautschuk-Chemie im Jahre 1908. 
Z. f. Chem. u. Ind. d. Koll. 5 177 (1909). L, 

Bing, Kai: Ueber EN ge Veränderungen von vulkani- 
siertem Kautschuk. Z. f. Chem. Ind. d. Koll. 4, 232 (1909). 

Auf Grund einer Reihe von Verschen, angestellt zum Teil mit 
technischen Materialen, zum Teil mit eigens zu dem Zweck her- 
gestellten Produkten aus reinem Para-Gummi, kommt Bing zu fol- 
genden Resultaten: Vulkanisierter Kautschuk kann mit der Zeit — je 
nach seiner Zusammensetzung hart oder leimig werden. In 
beiden Fällen ist an seiner Oberfläche saure Reaktion nachzuweisen, 
die von gebildeter Schwefelsäure herrührt. Die Gegenwart gewisser 
Stoffe, besonders von Kupiersalzen, beschleunigt das Leimigwerden. 
Bei trocknem Autbewahren an der Luft gehen ursprünglich leimige 
Stellen in harte, spröde Krusten über; es scheint zwischen Leimig- 
und Hartwerden ein genetischer Zusammenhang zu bestehen. Auch 
Hartgummi zeigt nach längerem Lagern saure Reaktion; hierauf dürfte 
die Abnahme der Isoliertähigkeit von Ebonit mit der Zeit zurückzu- 
führen sein. 
zu wollen, betont Bing, daß wenigstens sekundär Oxydationswir- 
kungen bei den fraglichen Vorgängen eine Rollespielen zu müssen, L. 

Frank, Fıiız, und Marckwald, Ed.: Das Leimigwerden 
des Rohgummis. Einige einleitende Versuche zur Klärung der Ur- 
sache dieser Erscheinung. Z. f. Chem. u. Ind. d. Koll. 5, 189 (1909). 

Die Verf satz zu Spence, siche obiges 
Referat — einen ungünstigen Einfluß bei der Koagulation des Latex 
(von Kickxia) mit Schwefelsäure nicht beobachten. Sie erhielten bei 
variierten Koagulationsmethoden gute Produkte, die sich auch gut 
kalt und heiß vulkanisieren ließen. Die Resultate von Spence führen 
Verfasser auf dessen Versuchsbedingungen zurück, bei denen die Koagu- 
lation ohne die notwendige Polymerisation des Kautschuk moleküls 
vor sich gehen soll. (Geringe Mengen solchen ungenügend polymeri- 
sierten,. klebrigen Kautschuks sollen auch, besonders in der Wärme 
und bei Abwesenheit von Feuchtigkeit. imstande sein, ein gutes Pro- 
dukt zu verderben. sogar noch nach der Vulkanisation. Von diesem 
Standpunkt wenden sich die Verfasser auch gegen Bing (siehe das 
Referat), dessen Versuche mehr für ihre Auffassung als dafür sprechen 
sollten, daß Schwefelsäure die Ursache des Klebrigwerdens von ver- 
arbeitetem oder regencriertem Kautschuk sein könne. L. 

Bing, K.: Das Leimigwerden des Rohgummis. Z. f. Chem. 
u. Ind. d. Koll. 5, 260 (1909). 

Au die Arbeit von Frank und Marckwald (siehe Referat) 
bemerkt Verfasser, daß er in erster Linie das Auftreten von Schwefel- 
säure parallel mit der freiwilligen Veränderung des vulkanisierten 
Kautschuks konstatiert habe. Hingegen habe er absichtlich ver- 
mieden, weitere Schlüsse über die Ursachen der fraglichen Erschei- 
nungen .x ziehen, als daß Oxydationsvorgänge eine Rolle spielen 
müssen. L. 


— Ohne bindende Schlüsse aus seinen Versuchen ziehen - 


Fox,C.P.: Die „Häutchen-Probe“ (filmtest) für Rohgummi. 
Ind. Rub. Journ. 37, 23 u. 97. (1909). 

Herbert Wright erwähnt in seinem Buch „Hevea brasiliensis“ 
(S. 163) Experimente von Dr. Joseph Torrey, die eine einfache 
Bestimmung von Rohgummisorten ermöglichen sollen. Man läßt einige 
Tropfen einer Lösung von 5g des zu prüfenden Materials in 100 ccm 
Petrolnaphta (Sdp. 60 ° — 90° C) auf einer weissen Unterlage verdunsten; 
das zurückbleibende Häutchen zeigt dann eine für die einzelnen Roh- 
gsummiarten charakteristische Struktur, Es mußte sich also die Her- ' 
kunft jedes Ruohgummis leicht bestimmen lassen. Fox fand nun in 
einer großen Reihe von Versuchen mit den verschiedensten Kaut- 
schuken, daß dies nicht zutrifft, daß man vielmehr durch Variation 
der Bedingungen aus ungleichen Gummiproben ganz ähnliche „Films“ 
erhalten kann, deren Habitus also nicht für eine bestimmte Sorte 
spezifisch ist. L. 

Chute, H. O., Gummi Ersatzmittel und piastische Massen. 
India Rub. World 40, 384 (1909). 

Kurze, populär gehaltene Uebersicht über Kautschukersatzstoffe: 
Faktisse, hergestellt aus „trocknenden“* Oelen und Schwefel oder 
Chlorschwefel, und plastische Massen : Collodium (verschiedene Cel- 
lulose-Nitrate). Viscose (Sulfocarboncellulose), Chromgelatine, Produkte 
aus Leim und Formaldehyd, Caseinprodukte. Teer, Asphalt, Pech etc. 
sind nur Zusatz-. nicht Ersatzmittel für Gummi. L. 


Patentbericht. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b». 

D. R.-Patent Nr. 225259 Kl. 39b vom 8 4 04. Hans 
Sehwarzbergin Berlin. Verfahren zur Herstellung einer 
hornartigen Masse. Man löst lufttrocknes Kasein (50 Teile) in 
wässriger Boraxlösung und setzt dieser Lösung in Wasser aufge- 
schwemmte Stärke (50 Teile) hinzu, so daß bel Anwendung der ent- 
sprechenden Mengen Wasser ein dicker Brei entsteht, in den man 
geschmolzenes Paraffin (7—10 Teile und mit 1°o ihres Gewichtes 
(0,25 Teile) vermischte Gelatine (25 Teile) einrührt. Endlich setzt 
man zu dem Gemisch eine entsprechende Menge (15—20°/s) a-Naph- 
tholsulfosäure und wenn erforderlich, Füllmaterial zu. Dann wird die 
ganze Masse zu Platten ausgewalzt und eventuell dureh Einlegen in 


Spiritus völlig entwässert. Die entwässerte Masse wird dann mit 
essigsaurer Tonerde behandelt. K. 
D. R.-Patent Nr. 225277 Kl. 39b vom 14. 10. 08. (Zusatz 


zum Patent N. 214399.) Elastische Radbereifung Pneum 
Elasticum G. m. b. H. in Braunschweig. Verfahren zur 
Herstellung einer elastischen Füllmasse für Kraftfahr- 
zeugbereifungen, Fahrradschläuche, Kissen und dgl. 
Gemische von Colloidstoffen vegetabilischer und animalischer Herkunft 
werden in Glycerin gelöst und der Lösung Salicylsäure, Tannin, Lyso- 
form und eventuell Hexamethylentetranin zugesetzt. Die entstehenden 
Massen sind sowohl für leichte, als auch schwere Kraftwagen ver- 
wendbar. Durch geeigneten Farbstoffzusatz kann man der Masse 
auch jede gewünschte Färbung verleihen. K. 
D. R.-Patent Nr, 226887 Kl, 39b vom 5. 8, 09. Dr. Leu 
Hendrik Bakeland in Yonkers. V. St. A. Antifriktions- 
material. Das neue Antifriktionsmaterial besteht aus dem unlös- 
lichen und unschmelzbaren Kondensationsprodukt aus Phenolen und 
Formaldehyd und Wärmeleitern, wie Metall, Graphit o. dgl, welch 
letztere in Form von Körnern, Pulver oder zusammenhängenden 
Flächen (Ringe, Segmente, Draht, Drahtgewebe und Stücke) der 
Masse einverleibt werden. K. 
Kl. 39b D. R.-Patent Nr. 227208 vom 20. 6. 09. Dr. Wil- 
helm Winter in Berlin und Ernst Winkler in Leipzig- 
Sellerhausen. Verfahren zur Herstellung einer zur Ver- 
arbeitungaufG6Grammophonplattenbesondersgutbrauch- 
baren Masse. Einer Mischung aus Viskose und Füllmitteln, wie 
Schwerspat, Infusorienerde setzt man Kolophonium oder Asphalt in 
zerkleinerter Form oder auch Teer zu und verarbeitet das Gemenge 
in heizbaren Knetmaschinen zu einem homogenen Produkt. K. 
Kl. 39b D. R.-Patent Nr. 228039 vom 5. 2, 1907. Bake- 
lite Gesellshaft m. b. H. in Berlin. Verfahren zur Dar- 
stellung von unlöslichen, unschmelzbaren und als pla- 
stische Massenverwendbaren Kondensationsprodukten 
aus Phenolen und Formaldehyd. Die Phenole werden in 
Gegenwart neutraler oder alkalisch regierender Salze (Kaliumchromat, 
neutrales Natriumsulfit, Ammoniumsulfit, Natriumthiosulfat, Trinatrium- 
phosphat, Natriumbicarbonat, Natrium-, Kalium-, Anımoniumcarbonat 
oder Natriumacetat) als Kondensationsmittel in der Weise mit For- 
maldehyd behandelt, daß man die Phenole mit mehr Formaldehyd oder 
mit mehr kondensierend wirkendem Salz oder mit mehr Formaldehyd 
und Kondensationsmittel erhitzt als zur Bildung der in organischen 
Lösungsmitteln löslichen harzartigen Kondensationsprodukte erforder- 
lich ist. K. 
Kl. 39b D. R.-Patent Nr. 228705 vom 24. 3. 09. Societe 
Française de la Viscose in Paris. Verfahren zur Herstel- 
lung einer homogenen Cellulose-Kautschukmischung. 
Viskose wird mit Kautschuk innig verrührt, die Lösung nach den zur 
Abscheidung von Cellulose aus Viskose gebräuchlichen Verfahren 
koaguliert und der von der Lösung abgetrennte Niederschlag gegebe- 
nenfalls mit Vulkanisierungsmitteln behandelt. 
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D. R.-Patent Nr. 228706 KI. 39b vom 22. 6. 1909. Sally 
Lissauer in Schöneberg b. Berlin. Verfahren zur Her- 
stellung einer feuerfesten und wasserdichten Masse, 
Eine innige Mischung von Wasserglas und Asphalt wird mit Kiesel- 
gur zu einer homogenen Masse verarbeitet. dann werden dieser Masse 
wolframsaures und phosphorsaures Natrium und Dextrin in wenig 
Wasser gelöst zugefügt und das Ganze gut durchgearbeitet, alsdann 
getrocknet und pulverisiert. Die pulverisierte Masse kann in jede 
beliebige Form geprebt werden. K. 

D. R.-Patent Nr. 225558 Kl. 396 vom 23. 4. 1908. Nicolas 
Chercheffsky in Paris. Verfahren zur Herstellung elasti- 
scher, als Ersatzmittel oder auch als Füllmittel für Kaut- 
schuk brauchbarer Massen. Metallnaphthenate oder Metallsalze 
der Substitutions- und Additionsprodukte der Naphthensäuren (z. B 
der Chlorderivate) werden allein oder in Mischung mit Naphthensäure- 
glyzeriden, Naphthensäuren, Mineral- oder anderen Oelen (wie Harz- 
oder L.einöl) oder freien Fettsäuren eventuell unter Zusatz von Harz 
mit natürlichem oder vulkanisiertem Kautschuk gemischt. K. 

D. R.-Patent Nr. 22588; KL 396 vom 10. 6. 1909. Dr. Fritz 
Gösselin Stockheim, Oberhessen und Dr. Arthur Sauer 
in Zwingenberg, Hessen: Verfahren zur Herstellung eines 
Kautschukersatzes aus Sojabohnenöl. Sojabohnenöl, y 
gebenenfalls unter Zusatz eines anderen Oeles wird bei 75—100” mit 
Salpetersäure vom spezifischen Gewicht 1,14 bis 1,40 behandelt und 
sodann der Einwirkung von Alkali, vorzugsweise bei 75—150° even- 
tuell unter Druck, ausgesetzt. Der auf diesem Wege erzeugte kaut- 
schukähnliche, schr zähe und elastische Körper kann durch mechanische 
Bearbeitung in jede beliebige Form gebracht werden. Will man ein 
hartgummiähnliches Produkt erzeugen, so erhitzt man die durch 
Einwirkung von Salpetersäure auf Sojabohnenöl erhältliche Kautschuk- 


Vee 
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ähnliche Masse nach dem Vermischen mit Schwefel auf höhere 

Temperaturen. K. 
D. R.-Patent Nr. 228888 Kl. 39b vom 5. 9. 1908. Anna 

Weber, geb. Bentmann in Cölna. Rh. Verfahren zur Her- 


stellung eines Fußbodenbelages. Man mischt Viskoselösung 
nach Zusatz beliebiger Füllstoffe mit Frucht- und Strärkemehl und 
trägt die so erhaltene Masse auf die mit einer Mischung von Viskose 
und Mehl bestrichenen Fußböden auf. K. 
D. R.-Patent Nr. 2293586 Kl. 39b vom 14. Jan. 1906. Dr. 
Meyer Wildermann in London: Vertahren zur Zerlegung 
vonRohkautschuk in wertvolle und minderwertige Anteile. 
Man verwendet zur Zerlegung des Rohkaütschuks ein Gemisch von 
Lösungsmitteln, von denen eins für sich allein den Kautschuk, das 
andere für sich allein die Begleitharze löst und richtet dabei das 
Gemisch so ein, daß neben den Harzen ein vorher zu bestimmnender 
Teil des Kautschuks selbst mit aufgelöst wird. Die Erfindung geht 
von dem Gedanken aus, durch das gekennzeichnete Lösungsgemisch 
nicht nur die Harze allein, sondern auch einen Teil des eigentlichen 
Gummipolyprens zu lösen, um dem Lösungsmittel dadurch in ver- 
hältmismäßig kurzer Zeit den Zutritt zu dem Innern des Gummis zu 
verschaffen, ohne dabei jedoch den Hlauptbestandteil des Gunmis 
aufzulösen, wobei das Lösungsmittel in seiner ursprünglichen Zu- 
sammensetzung erhalten bleibt und deshalb im Kreisprozeß für weitere 
Verwendung benutzt werden kann. K. 
Britisches Patent Nr. 14364/1910. Französisches Pa- 
tent Nr. 417250. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer 
& Co. in Elberfeld. Verfahren zur Herstellung gepreßter 
oder auf anderem Wege gestalteter Körper aus Cellulose- 
estern. Celluloseester insbesondere Celluloseacetat wird in einem 
Gemisch von Pentachloraethan und Alkohol gelöst und die erhaltene 
Lösung wird auf Platten gegossen zwecks Herstellung dünner Häut- 
chen (Films) Man kann auch das Acetat mit einem derartigen 
Gemisch anfeuchten und nach mehreren Stunden kneten und pressen. K. 
Britisches Patent Nr. 15299/1909. R. Wallace und 
A. Morton in London. Herstellung von künst- 
lichem Kautschuk. Das Isopren, seine Homologen oder solche 
enthaltende Materialien werden der Einwirkung anaerober aus dem 
natürlichen Kautschuk gewonnener Bazillen oder der mit ihrer Hilfe 
erzeugten Enzyme unter Luftabschluß ausgesetzt (bei 30°) und gehen 
dabei (nach mehreren Monaten) in Kautschuk über. Gewisse Kultur- 


medien beschleunigen den Prozeß wesentlich. K. 
Britisches Patent Nr. 186941909. Hermann Hey- 
denhauß, Alexander Banhegyi und Karl Glaser 


in Wien. Zelluloid-Ersatz und Verfahren zu seiner 
Herstellung. Man mischt Leim, Gelatine oder ein anderes ani- 
malisches Eiweiß mit einer Lösung von Carragenmoos, gibt eine 
geeignete Säure (z. B. Essigsäure) und Alkohol hinzu und härtet das 
Gemisch mit Formaldehyd oder dgl. Das auf diesem Wege erhält- 
liche Produkt besitzt die gleiche Transparenz, Festigkeit und Bear- 
beitungsfähigkeit wie Zelluloid, v ana, sich aber nicht zu entzünden. K. 
Britisches Patent Nr. 22009/1909. R. Pearson und 
H. Skyring Stoneham in a Herstellung von 
Blocken oder Platten aus Torf. Gemahlener Torf wird 
im Gemisch mit gemahlenem Scegras erhitzt, mit Dampf befeuchtet 
und gepreßt. K. 
Französisches Patent Nr. 12335 (l. Zusatz zu Patent 
Nr. 396766) vom 16. 3. 10. Anna Kraenzle Verfahren zur 
Herstellung einer Isoliermasse für Bauzwecke, elek- 
trische Anlagen u. dgl. Man löst in der Wärme Bitumen in 
Leinöl und mischt die Lösung mit Petroleum und Steinkohlenteer. 
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Hierauf fügt man zu dieser Mischung einen Firnis, der aus einer 
T.einöllösung von Gummi oder Harz und Zinkoxyd oder Kalk, Barium- 
sulfat, Soda oder Pottasche hergestellt ist. Die so erhaltene Masse 
ist in verschiedenen Mengenverhältnissen mit allen Cementsorten, 
Kalk, Gips und anderen Bindemitteln mischbar, die es isolierend, 
undurchdringlich und unempfindlich gegen Säuren und Atmosphä- 
rilien macht. K. 


Französisches Patent Nr. 12388 (l. Zusatz zum Pa- 


tent Nr. 412797) Arthur Eichengrün. Verfahren zur 
Herstellung von Acetylcelluloselösungen und cellu- 


loidähnlichen Massen. Man erhält auch in der Kälte flüssig 
bleibende Acetyleelluloselösungen, die sich zu blasenfreien Ueberzüssen 
auf Papier, Holz, Geweben, Metallen usw. verwenden lassen, dadurch, 
daß man konzentrierte Lösungen von Acetylcellulose in Alkohol und 
Kohlenwasserstoften mit Aceton oder Wasser (Glycerin u. dgl.) versetzt. 
Mit diesen Lösungen lassen sich die verschiedensten Stoffe ohne An- 
wendung von Druck oder Hitze überziehen. K. 
Französisches Patent Nr. 12500 (l. Zusatz zum Patent 
Nr. 404307). General Caoutchouc Company Limited. V er- 
fahren und Apparat zum Trennen des Kautschuks von 
dem ihn begleitenden Harz. In einem Schaukelapparat wird 
der Kautschuk mit den erforderlichen Harzlösungsmitteln behandelt 
und der Abfluß der Flüssigkeit beim Dekantieren der Harzlösung? mit 
Hilfe eines an dem Apparate seitlich oder oben angeordneten Gefäßes 
überwacht. K. 
Französisches Patent Nr 12643 (1. Zusatz zu dem 
Patent Nr. 409482). A. L. Chodorowski. Verfahren zur 
Regenerierung vonKautschuk. Man entvulkanisiert und löst 
den vulkan'sierten Altkautschuk mit Hilfe von Anilinöl, Anilin, Tolui- 
dinen, Aylidinen usw. K. 
Französisches Zusatzpatent Nr. 12753 (413809) Ch. P. 
Bary. Regenerierung von vulkanisiertem Kautschuk. Be- 
trifft einen Apparat zur Ausführung des Verfahrens des Haupt- 
patentes (Nr. 413809), gemäß welchem der zu regenerierende Kaut- 
schuk in Gegenwart eines Metallpulvers gelöst und dann die Lösung 
destilliert wird. Der Apparat besteht im wesentlichen aus einer 
Anzahl von mit Rührwerk und Dampfschlangen ausgestatteten Be- 
hältern, in denen der Kautschuk gelöst wird, einem mit diesem Löse- 
behältern in Verbindung stehenden Destillationsgefäß und einem 
Kühler, sowie Kondensator. K. 
Französisches Patent Nr. 412503. Knoll & Co. in 
Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur Herstellung von 
Films aus Acetvlcellulose Man gießt Eisessig-Acetylcel- 
luloselösungen auf geeignete Platten und taucht diese dann in ein 
Fällmittel für die Acetylcellulose z. B. Wasser. Es resultieren bei 
einer gewissen Dichte noch durchsichtige Häutchen, die eine große 
Elastizität aufweisen. K. 
Französisches Patent Nr. 412797 vom 20.1. 10. Arthur 
Fichengrün. Verfahren zur Herstellung von Acetyl|- 
celluloselösungen und celluloidähnlichen Massen aus 
deren Lösungen. Das Verfahren beruht auf der Erkenntnis, daß 
gewisse Acetylierungsprodukte der Cellulose, insbesondere die in 
Aceton löslichen Celluloseacetate in der Wärme sehr leicht löslich 
sind in Gemischen von Flüssigkeiten, in denen sie in der Kälte un- 
löslich sind. Als Beispiele derartige Gemische sind Mischungen von 
Alkoholen mit Kohlenwasserstoffen, vorzugsweise Methylalkohol und 
Benzol zu nennen. Man gibt z. B. auf 2 kg Celluloseacetat ein 
Gemisch von 10 kg Alkohol und 10 kg Benzol und erhitzt das Gemenge 
auf dem Wasserbade unter beständigem Unirühren auf 60° und dann 
kurze Zeit zum Kochen. Die Acetylcellulose geht dabei völlig in 
Lösung und scheidet sich beim Abkühlen an den Wänden des Be- 
hälters in Gestalt eines halbkristallinischen watteähnlichen Nieder- 
schlages aus. Setzt man dem ursprünglichen Gemisch Kampfer oder 
dergl. zu, so scheiden sich celluloidähnliche Produkte beim Abkühlen 
der Lösung aus. K. 
Französisches Patent Nr. 413220. Paul Orange. Ver- 
besserungen der Fabrikation von Röhrchen, die zur Her- 
stellung künstlicher Blumen dienen. Zur Herstellung der 
Röhrchen benützt man vegetabilische Oele aller Art, die man auf 
geeignete Weise in ein kautschukähnliches Produkt abgeführt hat. Der 
zu verarbeitenden Masse setzt man zweckmäßig sulfurierte Oele zu. K. 
Französisches Patent Nr. 413425. Erste Triester 
Reisschäl-Fabrik Aktien-Gesellschaft. Verfahren, um 
Proteine bezw. proteinhaltige Stoffe löslich zumachen. 
Das Protein (vegetabilischer Leim) oder die solches enthaltenden 
Stoffe werden in Wasser erhitzt oder gekocht, nachdem man sie mit 
Persalzen (Perboraten, Percarbonaten) versetzt hat. Der frei werdende 
Sauerstoft führt die Proteine in eine Form über, in der sie schon 
in Gegenwart der geringen Mengen des sich gleichzeitig bildenden 
Alkalis löslich sind. In dieser Weise kann man sowohl die reinen 


Proteine als auch Getreidemehle, sowie Gemische von Stärke und 
Proteinen mit dem gleichen Erfolge behandeln. K. 
Französisches Patent Nr. 413657 vom 16. 3, 10. Wal- 


demar Merckens und Haigasun Barsam Manissadjian in 
der Schweiz. Unentzündbare plastische Masse. Die 
unentzündbare Masse, die sonst die gleichen und zum Teil sogar 
bessere Eigenschaften als das Celluloid zeigen soll, erhält man durch 
Einwirkenlassen von Phosphorsäure-, Thiophosphorsäure- oder Sulfo- 
estern des Phenols, Cresols, Naphthols oder der Derivate dieser 
Verbindungen auf Celluloseacetat. Man mischt zum Beispiel 100 kg 
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Celluloseacetat mit 35 kg Phosphorsäurephenolester in Gegenwart 
von Eisessig, Chloroform, Aceton oder einem anderen Lösungsmittel 
und unterwirft das dabei erhaltene Produkt den gleichen mechanischen 
Operationen, wie solche bei der Herstellung von gewöhnlichem Cellu- 
loid angewendet werden. K. 

Französisches Patent Nr. 413671. H. Dreyfus. Dar- 
stellung von Cellulosederivaten. Acetate, Propionate und 
Formiate der Cellulose für jede industrielle Verwendung werden er- 
halten, wenn man die betreffenden Säureanhydride in Gegenwart von 
Bleikammerkristallen auf die Cellulose zur Einwirkung kommen läßt. K. 

Französisches Patent Nr. 413659. Waldemar Mer- 
ckens und llaigasun Barsam Manissadjian in der 
Schweiz. Unentzündbarer Film, besonders geeignet 
zur Anwendungbei Kinematographen. Der unentzündbare, 
durchsichtige Film wird in der gleichen Weise, wie in der franzö- 
sischen Patentschrift 413657 beschrieben, aus einem Gemisch von 
Estern oder Sulfoestern der Phenole, Cresole, Naphthole oder ihrer 
Derivate unter Anwendung der für die Herstellung von Films üblichen 
Operationen hergestellt. 

Französisches Patent Nr. 413775. Jean-Joseph Gar- 
nier. Künstliche Schuppen aller Art. Die Stoffe, aus 
denen die Schuppen hergestellt werden sollen, sind: Milch, Formalin, 
Tieröl, Aether, Aceton, Salpetersäure, schweflige Säure und Harz. K. 

Französisches Patent Nr. 413800. Charles Drey- 
fus, Arthur Friedl, William Henry Bentley und The 
Clayton Aniline Company Limited. Verbesserungen 
der Fabrikation von Kautschuk oder anderen analogen 
Substanzen und die Gewinnung von Nebenprodukten. 
Die Rohstoffe, wie z. B. Balata, werden direkt, oder nach der ersten 
Reinigung und nachdem sie in kleine Stücke geschnitten sind, mit 
Pyridin oder einer der Basen des Pyridins bei Temperaturen bis etwa 
120° C. behandelt, bei denen wohl die Begleitharze, aber nicht der 
Kautschuk gelöst werden. Das Pyridin kann man dabei auch mit 
Harzlösungsmitteln wie Alkohol und Aceton gemischt anwenden. K. 

Französisches Patent Nr. 413832. J.G. Pollak. Masse 
und Apparat zur Enreliefverzierung von Karton, Holz, 
Glas usw. Die zur Enreliefverzierung auf festen Materialien be- 
stimmte Masse besteht aus einem (semisch von Bildhauerton, pulve- 
risierte Kreide, Talk, pulverisiertem Bimsstein und Dextrin. Diese 
Masse wird mit Hilfe eines Apparates, der im wesentlichen aus einem 
hohlen, unten mit feiner Oeftinung versehenem Rohr und einem 
Gummiball zur Erzeugung von Druck in dem mit der Masse beschickten 
Rohr besteht, in feinen Strahlen auf die zu verzierenden Flächen auf- 
gebracht. K. 

Französisches Patent Nr. 414302. Henry Danzer, 
Verfahren zurOberflächenbearbeitung vonBändern aus 
plastischer Masse. Bänder aus plastischen Massen. z. B. Cellu- 
loidfilms für Kinematographen, müssen besonders bearbeitet werden, 
um Fehler in der Ober- 
fläche zu entfernen und 
eine gute Politur zu er- 
reichen, Andererseits em- 
pfiehlt es sich, wenigstens 
eine Fläche des Films rauh 
zu gestalten, damit die auf- 
zutragende Emulsion oder 
Farbschichten besser haf- 
ten. Beides wird gemäß 
dem vorliegenden Verfahren 
durch Anpressen des Films 
gegen eine mit einem Lö- 
sungsmittel für das Filmmaterial angefeuchtete Fläche bewirkt. Zur Her- 
stellung der Politur wird eine polierte, zum Aufrauhen eine rauhe Fläche 
benützt. Der Film a wird beispielsweise von einer Spule b abgerollt, 
über Führungswalzen c, d geführt und über eine Walze e geleitet, 
gegen die er durch eine Druckwalze f gepreßt wird. Die Walze e 
taucht in einen Behälter g für das Lösungsmittel ein und besitzt eine 
je nach der gewünschten Bearbeitung ausgebildete Mantelfläche. 
Der bearbeitete Film wird mittels eines Abstreichers h von der Walze 
gelöst, über Führungsrollen i k geführt und auf eine Spule | aufge- 
wickelt. Gegebenenfalls kann man das Polieren und Aufrauhen eines 
Films in einem einzigen Arbeitsgange ausführen und die Vorrichtung 
entsprechend ausbilden. K. 

Französisches Patent Nr. 414518, Edwin Branden- 
berger. Verfahren und Apparat zur ununterbrochenen 
HerstellungvonCellulosefilms. Man läßt eine dünne Schicht 
einer wässerigen Celluloselösung in eine konzentrierte Ammonsulfat- 
lösung oder dergl. einströmen und führt sodann den auf diesem Wege 
durch Koagulation erhaltenen Film in eine Kochsalzlösung, worauf 
man ihn ein Mineralsäurebad passieren läßt, um ihn endlich mit kaltem 
und warmem Wasser zu waschen. Der zur Ausführung dieses Ver- 
fahrens dienende Apparat besteht aus einer Anzahl von mit Rollen 
ausgestatteten Gefäßen. K. 

Französisches Patent Nr. 414679. WaldemarMerckens 
und Haigasun Barsam Manissadjian. Verfahren zur 
Herstellungunentzündbarer, plastischer Massen. Durch 
Mischen von verschiedenen Estern der Cellulose (Acetat. Sulfoacetat, 
Phosphoacetat) mit Estern oder Sulfoestern des Phenols, Kresols oder 
Naphthols bezw. deren Derivaten erhält man Massen, die sehr elastisch 
und vollständig durchscheinend sind. K. 


| 


Gesefze und Verordnungen. 


Preussische Verfügung betr. feuchter Nitrozellulose. (Mini- 
sterialblatt Handel und Gewerbe 21. Nov. 1910.) Feuchte Nitro- 
zellulose — wozu auch feuchte Kollodiumwolle gehört — 
ist ein Sprengstoff und als solcher auch in der Polizeiverordnung 
betreffend den Verkehr mit Sprengstoffen vom 14. Sep- 
tember 1905 und in der Anlage C zur Eisenbahn-Verkehrs- 
Ordnung vom 25. Dezember 1908 angeführt. Da feuchte Nitro- 
zellulose andrerseits nicht zu den Sprengstoffen gehört, die in der 
Bekanntmachung des Bundesrats vom 29. April 1903 (siehe Reichs- 
gesetzblatt S 211) als solche bezeichnet sind, die vorzugsweise als 
Schießmittel gebraucht werden, so darf feuchte Nitrozellulose nur 
an solche Personen abgegeben werden, die einen polizeilichen Er- 
laubnisschein zum Besitz dieses Sprengstoffs haben. Die Menge des 
Sprengstoffs ist dabei ohne Einfluß. 

Aufbewahrung und Verarbeitung von Zelluloid. (Ver- 
fügung des preußischen Ministers für Handel und Ge- 
werbe vom 28. Mai 1910.) Die Königliche Technische Deputation 
für Handel und Gewerbe hat darauf aufmerksam gemacht, daß Brände 
in Zelluloidlagern und Zelluloidwarenfabriken umsomehr zu befürchten 
sind, je schlechter das Zelluloid ist, das gelagert oder zur Fabrikation 
verwendet wird, d. h. je leichter es beim Erhitzen verpufft. Die 
Technische Deputation für Handel und Gewerbe empfiehlt deshalb, 
Zelluloid, das bereits beim Erhitzen bis zu 150° C. verpufft, nicht in 
die Lager aufzunehmen und nicht zu Zelluloidwaren zu verarbeiten. 
Die Prüfung der Proben erfolgt am zweckmäßigsten in folgender 
Weise: 0,l g Zelluloid wird in kleinen Stückchen in einem stark- 
wand gen, leicht verkorkten Reagensglas in ein zuvor auf genau 
100° C. erhitztes Oelbad gebracht; vermittels eines auf und ab be- 
wegten Rührers wird die Temperatur des Bades gleichmäßig erhalten. 
Man erhitzt dann langsam und regelmäßig derart weiter, daß die 
Temperatur um 5° in der Minute steigt, und setzt dies so lange fort, 
bis die Verpuffung der Probe erfolgt. Dann stellt man die Tempe- 
ratur fest; diese darf — wenn das Zelluloid als gut gelten soll — 
nicht unter 150° betragen. 

Die Versendung von kinematographischen Films kann im 
innern deutschen Verkehr nur als Paket unter den im § 6 der Post- 
ordnung angegebenen Bedingungen erfolgen. Dagegen entsprechen 
die Films nicht den Bedingungen des Paragraphen 8 der Postordnung 
und der Vollzugsordnung zum Weltpostvertrag, weil sie nicht auf 
Papier, sondern auf Zelluloid hergestellt sind, sie können daher gegen 
die für Drucksachen festgesetzte ermäßigte Taxe nicht befördert 
werden. Ebensowenig ist es angängig, sie als Warenproben zu be- 
trachten, da sie einen Handelswert haben. — Im Weltpostverkehr 
sind sie von der Versendung mit der Briefpost ausgeschlossen, weil 
sie feuergefährlich sind. 


Unglücksfälle. 


Aus dem Berichtüberdie Tätigkeit der mit der Ueber- 
wachung der genehmigungspflichtigen Anlagenin Paris 
und Umgebung beauftragten Inspektoren. Verschiedene 
schwere Brände kamen in der Celluloidindustrie vor, die in Paris 
scheinbar stark vertreten ist. Nach dem Berichte waren 78 Nieder- 
lagen dritter Klasse von 10 bis 200 kg Celluloid, 57 zweiter Klasse 
von 200 bis 800 kg, 14 erster Klasse über 800 kg, 99 Anlagen zur 
Verarbeitung von Celluloid und 6 Niederlagen für Celluloid-Lösungen 
(mit mehr wie 20 Liter) vorhanden. Im Laufe des Jahres sind 12 neue 
Niederlagen genehmigt, während dreien die Genehmigung entzogen 
wurde und zwei ohne Genehmigung errichtete verboten wurden. — 
Durch die Zelluloidbrände sind eine verhältnismäßig große Zahl von 
Unfällen veranlaßt. In einem Gebäude, in welchem sich eine be- 
deutende Niederlage amerikanischer Wäsche befand, sind innerhalb 
zwölf Tagen 3 Brände vorgekommen. Als amerikanische Wäsche 
bezeichnet man abwaschbare Kragen und Manschetten, die bis zu 
55°/o und 62° o Zelluloid enthalten. Die Brände sind dadurch ent- 
standen, daß solche Wäsche in unmittelbarer Nähe eines geheizten 
Ofens gelegen hatte. Es wird dabei erwähnt, daß einzelne Nieder- 
lagen zuweilen Sendungen von mehr als 3000 kg solcher Wäsche 
erhielten. — Ein anderer Brand mit großem Materialschaden entstand 
nach Arbeitsschluß in einer Werkstatt, in der nur !/s kg Zelluluid- 
platten für Seitenteile von Diabolos lagerten. Wahrscheinlich ist 
das Feuer durch eine Zigarette oder ein weggeworfenes brennendes 
Streichholz entstanden. — In einer großen Werkstatt. in der Films 
für kinematographische Bilder gefertigt und gelocht wurden, entstand 
ein Kurzschluß und das herabtropfende Blei entzündete den Film. 
Das Feuer breitete sich schnell aus und zerstörte im ganzen 4000 kg 
Films. Die in Metallbüchsen verpackten Filmrollen schmolzen und 
zersetzten sich unter Hinterlassung einer leichten Kohle, ohne daß 
die Kasten selbst zerstört wurden. — Ein Brand. bei dem mehrere 
Personen schwere Verletzungen erlitten, ent tand in einem Kom- 
missionslager beim Zulöten eines Kastens mit etwa 5—6 kg Zelluloid. 
Ein anderer schwerer Unfall, bei dem 3 Personen umkamen, ereignete 
sich beim Transport von 6 Kisten mit losen Zelluloidabfällen im 
Bruttogewicht von 620 kg. Die Kisten hatten längere Zeit auf einem 
Bahnhofe gestanden, da ihre Annahme verweigert war; aus Ge- 
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fälligkeit gegen den Spediteur ließ ein Industrieller sie durch sein 
Fuhrwerk abholen. 4 Kisten wurden in den Wagen, 2 auf das Dach 
verladen. Der Kutscher hielt bald nach dem Verlassen des Bahn- 
hofs an einer Weinwirtschaft und stieg ab, während seine Frau und 
seine beiden Kinder auf dem Wagen blieben; als er wieder auf- 
steigen wollte und das Pferd schon anzog, fing das Zelluloid plötzlich 
zu brennen an. Durch die dabei entstehende heftige Stichflamme 
wurde das eine Kind fast verkohlt, während die Frau und das andere 
Kind so schwer verletzt wurden, daß sie bald darauf starben. Der 
Kutscher selbst wurde durch den Gasdruck in die Wirtschaft zurück- 
geschleudert. Wie schnell der ganze Vorgang sich abspielte, geht 
daraus hervor, daß das Pierd nur noch 6 Schritte machen konnte, 
bis es zusammenbrach. Die Flamme war außerordentlich heftig; ihre 
Wirkung war noch in einer Entfernung von nıehr als 30 m deutlich 
zu erkennen. Die Verbrennung verlief so plötzlich, daß die Wände 
der hölzernen Packkisten nicht verbrannten, sondern nur geschwärzt 
wurden. — Ein fünfter Zelluloidbrand in einer kleinen Werkstätte 
konnte noch rechtzeitig gelöscht werden. — Infolge der großen Ge- 
fahr, welche mit der Verarbeitung des Zelluloids verbunden ist, sind 
alle Anlagen in der Zeit vor Weihnachten, in der sie am stärksten 
beschäftigt sind und außerdem künstlich beleuchtet werden müssen, 
besonders sorgfältig überwacht. 

Die Versuche, das Zelluloid durch Azetylzellulose zu er- 
setzen, haben noch kein abschließendes Ergebnis geliefert. Die Gela- 
tine hält schlecht auf den positiven Streifen und löst sich während 
der Entwicklung von der Unterlage — selbst bei nicht alkalischen 
Bädern. 

Zu manchen Bedenken gibt auch die Glühstrumpfindustrie 
Anlaß. In einer derartigen Fabrik in Clichy wurde zur Herstellung 
eines sehr biegsamen Gewebes eine Lösung benutzt, welche neben 
sehr wenig Nitrozellulose eine große Menge Nitroglyzerin enthielt. 
Letzteres wurde durch Auswaschen von Dynamit in der Kälte mit 
einem Gemisch von Alkohol und Aether gewonnen. 

(Aus „Sozial-Technik.*) 


Cediniíhe Notizen. 


Aus dem Bericht des Königlichen Materia'prülungsamtes 
der Technischen Hochschule zu Berlin für 1909. — Die Prü- 
fung von Kautschuk wurde im Jahre 1909 aufgenommen; es 
wurden Einrichtungen zum Waschen und Vulkanisieren des 
Rohkautschuks und zur Herstellung von Gummimischungen be- 
schafft, um die Vulkanisierungsvorgänge und den Einfluß der Her- 
stellungsverfahren zu studieren und besonders auch die chemischen 
und physikalischen Vorgänge beim Vulkanisieren zu erforschen. — 
Zur Ausführung von Festigkeitsprüfungen mit Gummi wurde 
die Festigkeits-Probiermaschine von L, Schopper in Leipzig weiter 
vervollkommnet und in regelrechten Betrieb genommen, ebenso’die Dauer- 
versuchsmaschine Martens-Schopper: einige neu aufgestellte 
Maschinen für mechanische Abnutzungsversuche bedürfen noch des 
weiteren Ausbaues. Die Einrichtungen für de Aufbewahrung von 
Gummiproben unter verschiedenen Umständen wurden vervoll- 
ständigt; sie erstrecken sich auf die Aufbewahrung im feuchten und 
im trockenen Raum, und zwar bei Zimmerwärme und höheren Wärme- 
graden, im Licht und im Dunklen; es soll festgestellt werden, welche 
Aenderungen die Proben verschiedener Mischung und von verschie- 
denem WVulkanisationsgrade durch die Zeitdauer der Aufbewahrung 
unter den vorgenannten Umständen erleiden; diese Untersuchungen 
werden sich auf mehrere Jahre erstrecken, Die Durcharbeitung von 
VerfahrenzurAnalysevonKautschuk wurdeeingehendberücksich- 
tigt. Von vornherein stand fest, daß die Benützung eines unmittel- 
baren Bestimmungsverfahrens für den eigentlichen Reinkautschuk in 
Kautschukmischungen am ersten zum Ziele führen würde. Besonders 
geeignet erschien zu diesem Zwecke die von Axelrod beschriebene 
Arbeitsweise, die von der Fällung des Kautschuks als Tetrabromid 
ausgeht. Die Durchprüfung des Axelrodschen Verfahrens ergab 
jedoch, daß zum mindesten die ursprünglich vorgeschlagene Arbeits- 
weise Axelrods noch mehrere Fehlerquellen enthielt, welche die 
Anwendung des Verfahrens zur unmittelbaren Kautschukbestimmung 
in vulkanisierten Mischungen zurzeit noch nicht als genügend sicher 
erscheinen ließen. Die Haupteinwände gegen das Axelrodsche 
Verfahren sind von Hinrichsen in einer in der Chemiker-Zeitung 
erschienenen vorläufigen Mitteilung zusammengestellt und gegenüber 
Bemerkungen von Axelrod selbst. sowie von Frank und Marck- 
wald aufrecht erhalten worden. 

Da die unmittelbare Kautschukbestimmung zurzeit noch nicht 
allgemein anwendbar erschien, handelte es sich zunächst darum, die 
Ermittelung des Kautschukgehaltes aus der Differenz, also durch Be- 


stimmung der übrigen in der Mischung enthaltenen Bestandteile 


weiter auszubilden. Von besonderer Bedeutung war hierfür die Be- 
stimmung der mineralischen Füllstoffe. Nach einem von Hinrichsen 
a. a. O. in der Chemiker-Zeitung veröffentlichten Vorschlage läßt 
sich diese dadurch bewerkstelligen, daß man, wie dies schon früher 
H enriques getan, das fein zerschnittene Material in wenig Petro- 
leum aufquellen läßt, mit einer spezifisch leichten Flüssigkeit (Benzol, 
Benzin, Petroläther) verdünnt und dieentstandenekolloidale Kautschuk- 
lösung von den ungelöst gebliebenen Füllstoffen am besten durch 


KUNSTSTOFFE 


59 


~oo pe 


Zentrifugieren trennt. Bei Gegenwart von Füllstoffen, die bei den 
zur Lösung des Kautschuks in Petroleum erforderlichen Wärmegraden 
bereits teilweise oder völlige Zersetzung erleiden, wie z. B. Gold- 
schwefel oder kohlensaure Magnesia, empfiehlt sich die Anwendung 
anderer Lösungsmittel für Kautschuk, die bereits bei etwa 100 C° 
vollständige Lösung des vulkanisierten Kautschuks bewirken. Ueber 
diese Frage wird demnächst besonders berichtet werden. 

Gegenüber der von anderer Seite erfolgten Veröffentlichung 
eines umständlichen und nicht einwandsfreien Verfahrens zur Be- 
stimmung von flüchtigen mineralischen Zusatzstoffen wie Zinnober 
und Goldschwefel in Kautschukmischungen hat J. Rothe auf seine 
in den Mitteilungen des Amtes erschienene und im Jahresbericht für 


1907 bereits erwähnte Abhandlung über den gleichen (segenstand 
hingewiesen. Das von J. Rothe angegebene Verfahren, das im 


wesentlichen auf der Zerstörung der organischen Stoffe durch ein 
geeignetes Gemisch von starker Salpetersäure und Schwefelsäure be- 
ruht, besitzt vor den übrigen in der Literatur beschriebenen, dem 
gleichen Zwecke dienenden Arbeitsweisen den Vorzug großer Ein- 
fachheit und Genauigkeit. Zur Bestimmung des Gesamtschwefels 
ferner hat J. Rothe ein Verfahren ausgearbeitet, über das demnächst 
ausführlich berichtet wird. In vielen Fällen anwendbar ist auch ein 
Verfahren zur Bestimmung des Gesamtschwefels in Kautschuk- 
mischungen, das von Hinrichsen a. a. O. vorgeschlagen ist und 
auf der elektrolytischen Oxydation der organischen Stoffe in Gegen- 
wart von Salpetersäure beruht. 

In vielen behördlichen Lieferungsbedingungen ist die Anwen- 
dung von Para-Kautschuk vorgeschriehen. Man besaß bisher je- 
doch noch kein Mittel, um mit einiger Sicherheit Para-Kautschuk von 
anderen Handelssorten analytisch zu unterscheiden. Gewisse An- 
haltspunkte hiefür haben sich nun im Laufe einer Untersuchung über 
die Eigenschaften der sogenannten Kautschukharze, d. h. der aceton- 
löslichen Bestandteile des Kautschuks ergeben. 

Hierbei stellte sich nämlich heraus, daß die Harzanteile der von 
Hevea-Arten stammenden Kautschuksorten opitsch inaktiv sind, 
während die Lösungen der Harze anderer Sorten die Ebene des 
polarisierten Lichtes drehten. Ferner zeigte sich, daß die optische 
Aktivität bei den aktiven Stoffen sich in den unverseifbaren Anteilen 
anreicherte. Die gleichen Erscheinungen, wie bei den Harzen aus 
Rohkautschuk, wurden auch bei den acetonlöslichen Anteilen vulkani- 
sierter Kautschukmaterialen beobachtet. Die Ergebnisse der Unter- 
suchungen sind von Hinrichsen und Marcusson in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie kurz zusammengestellt worden. Eine 
weitere Abhandlung von Hinrichsen und Kindscher, die be- 
sonders die Eigenschaften der Harze aus vulkanisiertem Material be- 
rücksichtigt, ist in der Chemiker-Zeitung erschienen. 

Für die vorstehend genannten Untersuchungen, die u. a. auch 
gewisse Rückschlüsse auf die eigentliche Natur der Harzbestandteile 
erlaubten, war der Abteilung seitens der Industrie, die überhaupt die 
wissenschaftlichen Arbeiten der Abteilung auf diesem Gebiete in ent- 
gegenkommendster Weise unterstützt hat, neben zahlreichen Kaut- 
schuk- und Harzproben auch eine Probe frischen Milchsaftes von 
Kickxia zur Verfügung gestellt worden. Dieser Milchsaft wurde 
außer zu den genannten Messungen auch zur Entscheidung der Frage 
herangezogen, ob die alte Theorie Webers richtig ist, wonach der 
Kautschuk im Latex als niedrig-molekularer Kohlenwasserstoff vor- 
handen sei und erst im Laufe der Verarbeitung zu einer hochmole- 
kularen Verbindung polymerisiert we.de. Die Molekulargewichts- 
Bestimmungen einer durch unmittelbares Ausschütteln des Latex 
mit Benzol in der Kälte erhaltenen Lösung ergab nun, daß der Kaut- 
schuk auch bei dieser Arbeitsweise bereits durchaus die Eigenschaften 
eines Kolloides zeigt, die Annahme Webers von dem Bestehen eines 
niedrigmolekularen Kohlenwasserstoffes im Milchsaft also nicht halt- 
bar ist. Die Ergebnisse dieser Untersuchung sind von Hinrichsen 
und Kindscher in den Berichten der deutschen chemischen Gesell- 
schaft kurz beschrieben worden. 

Für die Ausarbeitung einwandsfreier Analysenverfahren für vul- 
kanisierte Kautschukmaterialien war ferner die Frage von grund- 
legender Bedeutung, welche Vorgänge denn eigentlich sich bei der 
Vulkanisation abspielen. Die von Weber aufgestellten Theorien über 
die Vulkanisation beachteten zu wenig die Forschungsergebnisse der 
physikalischen Chemie und bedurften daher dringend der Nachprüfung. 
Aus diesem Grunde wurde zunächst die sogenannte Kaltvulkanisation, 
bei welcher der Kautschuk mit Schwefelchlorürlösung behandelt wird. 
untersucht. In planmässigen Versuchen konnte festgestellt werden, 
daß sehr wahrscheinlich bei der Einwirkung des Schwefelchlorürs auf 
Kautschuk eine bestimmte Verbindung der Formel (CıoHie)s - Ss Cls 
gebildet wird, sobald Feuchtigkeit ausgeschlossen ist. Die Handels- 
waren dürften im allgemeine außer dieser Verbindung noch Schwefel 
adsorbiert enthalten, der durch Zersetzung des Schwetelchlorürs durch 
Luft-Feuchtigkeit entsteht. Die vorläufigen Ergebnisse der Unter- 
suchungen über die Kaltvulkanisation sind von Hinrichsen und 
Meisenberg in der Chemiker-Zeitung, von Henrichsen und 
Kindscher in der Zeitschrift für Chemie und Industrie der Kol- 
loide mitgeteilt werden. — Die deutschen Kabelfabriken haben 
sich (schon im Jahre 1908) vereinigt und zwecks Durchführung stän- 
diger Kontrole der in den Handel gelangenden isolierten Leitungen 
Bedingungen für die Beschaffenheit des zur Verwendung gelangenden 
Kautschukmaterials aufgestellt, die in der „Elektrotechnischen Zeita 
schrift“ und in den „Mitteilungen des Materialprüfungsamtes“ ver- 
öffentlicht worden sind. Die zu den Analysen zu benutzenden Ver- 
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fahren wurden von den Chemikern der betreffenden Fabriken in ge- 
meinsamer Arbeit mit der Abteilung ausgearbeitet und in allen Einzel- 
heiten festgelegt. Gegenüber mehrfach geäußerten Behauptungen sei 
nochmals besonders hervorgehoben, daß die eigentlichen Lieferungs- 
bedingungen ausschließlich von den vereinigten Fabrikanten isolierter 
Leitungen aufgestellt worden sind. Die Abteilung hat nur die laufende 
Kontrolle der auf den Markt gelangenden Materialien an Hand der 
vereinbarten Analysenverfahren übernommen. Die Innehaltung der 
von den Fabrikanten vorgeschriebenen Bedingungen stieß insofern auf 
Schwierigkeiten, als das fertige Material in seiner Zusammensetzung 
in vielen Fällen nicht mehr der ursprünglichen Rohmischung ent- 
spricht. Wiein der Abteilung ausgeführte Versuche ergaben, ist diese 
Erscheinung dadurch bedingt, daß das Kautschukmaterial während 
der Verarbeitung zumal bei Gegenwart von Ceresin Veränderungen 
erleidet. Da durch die Analyse nur die Zusammensetzung des fertigen 
Materials wiedergegeben wird, kann es vorkommen, daß Mischungen, 
die im unvulkanisierten Zustande den vorgeschriebenen Bedingungen 
genügen, dies nach der Vulkanisation nicht mehr tun. Man wird 
daher bei einer Neuaufstellung der Lieferungsbedingungen auf diese 
Veränderungen, die die Zusammensetzung der Kautschukmischungen 
im Laufe der Fabrikation erleidet, Rücksicht nehmen müssen. 

Außer Kabelhüllen gelangten während des letzten Etatsjahres 
auch mannigfache andere Kautschukmaterialien, wie Schläuche, 
Platten usw. zu rchemischen Untersuchung. Besonders hervorgehoben 
sei die Prüfung des teilweise zerstörten Kautschukmaterials eines 
Ballonstoffes. Die Untersuchung ergab, daß für die Herstellung des 
Stoffes unvulkanisierter Kautschuk verwendet worden war und daher 
die Zerstörungen wahrscheinlich auf die Zersetzungen des Kautschuk 
unter dem Einfluß von Licht und Luft zurückzuführen sind. 

In zahlreichen Fällen handelte es sich ferner um die Feststel- 
lung des Verhaltens von Isoliermassen gegen chemischen Angriff 
(Angriff durch Wasser, Säuren, Alkalien usw.). Die Frage, die für 
die Elektrotechnik von hervorragender Bedeutung ist, soll im bevor- 
stehenden Etatsjahre in planmässigen Versuchen an den verschieden- 
artigsten Isoliermaterialien geprüft werden. 

Ueber fehlerhafte Kunstseide licgt folgende Untersuchung des 
Amtes vor: 

Eine Kunstseidenfabrik sandte 3 Proben Kunstseide ein: 
A = nicht denitrierte Nitrocellulose, B = denitrierte Nitrocellulose 
mit weißen matten Flecken, und C == gute, denitrierte Seide. An- 
tragstellerin hatte beobachtet, daß auf dem ursprünglich ganz neu- 
tralen Faden sich mitunter saure Stellen entwickelten, die allmählich 
wuchsen und den ganzen Strang umfaßten. Hierbei wurde die Kunst- 
seide an den betreftenden Stellen glanzlos (kalkig) und mürbe. Es 
wurde festgestellt, daß A annähernd neutral war; der wässerige Aus- 
zug enthielt Spuren Salpetersäure, aber keine Schwefelsäure, Die 
glänzenden, guten Stellen von Probe B und die Probe C waren im 
wässerigen Auszug ganz neutral, zeigten weder Salpeter- noch Schwefel- 
noch Salzsäure-Reaktion. Dagegen waren die matten, glanzlosen 
Stellen von B stark sauer; sie zeigten hierbei keine Salpeter- aber 
starke Schwefelsäure-Reaktion. Der Gesamt-Schwefelsäure-Gehalt der 
matten Stellen betrug etwa 1°. Durch Erhitzen der glänzenden 
Stellen der Proben B und C auf 120—130 C°? trat Schwefelsäureab- 
spaltung ein. Die Kunstseide wurde sauer und enthielt nun wasser- 
lösliche Schwefeläureverbindungen. Ebenso wurde in A gebundene 
(an Zellstoff) Schwefelsäure gefunden. Aus den Prüfungen ging her- 
vor, daß die Kunstseide an Zellulose gebundene Schwefelsäure als 
Schwefelsäureester o. ä. enthielt und daß nachträglich unter be- 
stimmten Bedingungen Spaltung stattfand, wobei Schwefelsäure frei 
wurde, die die Kunstseide unter gleichzeitigem Verlust des Seiden- 
glanzes und Schwächung des Fadens angriff und so das zur Beobach- 
tung gelangte Bild hervorbrachte. 


Gesundheitsschädliche Einflüsse. Vor einiger Zeit erkrankte 
in einem Kaltvulkanisierbetrieb ein Meister an den Folgen einer all- 
mählichen Vergiftung; die er sich durch langjähriges Arbeiten mit 
Schwefelkohlenstoff zugezogen hatte, und erlag ihr schließlich ret- 
tungslos. Um solchen Fällen, die noch besonders bedauerlich dadurch 
sind, daß nach dem Gewerbe-Unfallversicherungsgesetz eine Entschä- 
digung derselben nicht eintreten kann, nach Möglichkeit vorzubeugen, 
seien nachstehend die Erfahrnngen eines Betriebsunternehmers be- 
kannt gegeben, der seit mehr als 30 Jahren einen großen Vulkanisier- 
betrieb leitet, ohne daß nennenswertc Vergiftungsfälle sich in diesem 
ereignet hätten. Für sein Personal gelten folgende Verhaltungsmaß- 
regeln: 

l. Mäßig leben, alkoholische Getränke und besonders auch Rau- 
chen streng vermeiden, auch außerhalb der Arbeitszeit. 

2. Vor Beginn der Arbeit reichlich essen. Ungekochte Milch trinken. 

3. Höchste Dauer der Arbeit mit Schwefelkohlenstoff 21/2 Stun- 
den, dann Beschäftigung mit anderer Arbeit. 

4. Möglichst ganz im Freien (offene Halle, Balkon) arbeiten. Be- 
rührung der Hände mit Schwefelkohlenstoff vermeiden. Ab- 
züge für Dämpfe. 

5. Empfängliche Personen, die 2 bis 3 Tage nach ihrer Einstellung 
in den Betrieb Zittern der Hände, unsicheren Blick, Schwäche 
in den Beinen zeigen, sind als unbrauchbar dauernd aus dem 
Betrieb zu entfernen. 

Die mehrfachen tödlichen Vergiftungen durch nitrose Gase in 
den letzten Jahren, bei denen in mehreren Fällen das bekannte Chloro- 
formrezept als Gegenmittel angewandt worden war, aber nicht ge- 
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holfen hatte, veranlaßten den Aufsichtsbeamten der Sektion VI, sich 
über diese Fülle mit dem Chefarzt des Mannheimer Krankenhauses 
zu unterhalten. — Dieser klagte vor allem darüber, daß ihm die Ver- 
gifteten immer zu spät eingeliefert worden und deshalb nicht mehr 
zu retten gewesen seien. Er stellte den Wert des Chlorofornırezeptes 
als fragwürdig hin und empfiehlt vor allem starke und langandauernde 
Sauerstoffeinatmung, denn nach seiner Ansicht füllen sich infolge der 
hochgradigen Reizung der Atmungswege die feinen Lungenbläschen 
mit austretenden Blutwasser und gestatten daher dem Sauerstoff der 
Luft nicht mehr, in die Lungengetäße einzutreten, so daß Tod durch 
Erstickung eintritt. Durch die Einführung von komprimiertem Sauer- 
stoff werden diese Gefäße gewaltsam mit, demselben gefüllt und es 
gelingt bei dessen sofortiger Anwendung meist, den Patienten zu 
retten. 

Es ist deshalb in allen Betrieben, wo die Gefahr des Auftretens 
nitroser und anderer giftiger Gase besteht, wichtig, Sauerstoif- 
apparate mit der nötigen eingeübten Bedienungsmannschaft in Be- 
reitschaft zu halten. 

Die Versuche, die an Gummistreichmaschinen durch elektrische 
Entladungen verursachten Selbstentzündungen durch Zusatz von Mag- 
nesiaseife, sog. Antielektrikum, zur Gummibenzinlösung zu verhüten, 
haben zu einem positiven Ergebnis nicht geführt. 
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1 ‚Jahrgang Nr.4 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Ueber gegossnen TÜN, 


Von Regierungsrat Dr. K. Süvern- Berlin. 


Der Gedanke, tüllartige Stoffe nicht durch Weben 
auf der Tüllmaschine, sondern durch besondere Anord- 
nung aus einer plastischen Masse künstlich her- 
gestellter Fäden zu gewinnen, ist bereits mehrfach aus- 
gesprochen worden; er läßt sich das erste Mal nach- 
weisen um dieselbe Zeit, als die Kunstseideindustrie be- 
gann, ihren großen Aufschwung zu nehmen, und zwar 
ausgesprochen von einem Manne, dessen Erfindung auch 
auf dem Gebiete der Kunstseide eine Zeit lang eine 
nicht unwichtige Rolle gespielt hat. Adam Millar in 
Glasgow, der Erfinder der Vandura-Seide, die be- 
kanntlich aus Gelatine hergestellt wurde, von England 
aus in den Handel kam und, hauptsächlich in schwarzer 
Farbe, zum Ueberziehen von Knöpfen eine Zeit lang 
ziemlich viel angewendet wurde, empfahl in seinem öster- 
reichischen Patent 138 vom 1. V. 1899 eine flüssige oder 
bildsame Masse — Guttapercha, Kautschuk, Nitrozellu- 
lose, Albumin, Gelatine, Lösung von Seide in Salzsäure 
und ähnliches — in feinem Strahle aus einem hin- und 
herbewegten Mundstück auf ein kontinuierlich vorwärts 
bewegtes, endloses, glattes Tuch fallen zu lassen. Je 
nach dem Verhältnis der Bewegungen des Mundstückes 
und des Tuches bildete die austretende Masse auf dem 
Tuche Muster, dessen einzelne Fäden an ihren in regel- 
mäßigen Abständen voneinander befindlichen Berührungs- 
punkten aneinander hafteten, was dadurch erreicht wurde, 
daß der fertige Stoff entweder zwischen Druckwalzen 
hindurchgeführt oder der Wirkung eines Dampfstroms 
oder eines fein verteilten Lösungsmittels für die Fäden- 
substanz enthaltenden Luftstroms ausgesetzt wurde. 
Natürlich wurde das Gewebe, nachdem es eine genügend 
große Widerstandsfähigkeit erlangt hatte, von dem end- 
losen Tuch entfernt und einer der Natur des Rohmate- 
rials angepaßten Nachbehandlung unterworfen, z. B. vul- 
kanisiert, denitriert, mit Formaldehyd behandelt usw. 
Es leuchtet ein, daß die Verwendung mehrerer Mund- 
stücke und Veränderungen in der Richtung oder der 
(seschwindigkeit der austretenden Fäden die verschieden- 
artigsten Muster zu erzielen gestattete. | 

Pflanzenschleime machte später Joseph 
Mugnier in Lyon dadurch zur Herstellung tüllartiger 
Gewebe geeignet, daß er den aus Lichenin, Pektin, 
Karraghin, Cerasin oder Gelose hergestellten Gallerten 


Glyzerin, Borax, gleich vereinigt oder nur einzeln zu- 
setzte, um die Geschmeidigkeit und Festigkeit der zu 
verspinnenden Masse zu erhöhen und die Bildung fester 
Fäden zu erleichtern. Um aus dem tüllartigen Gewebe 
die löslichen Bestandteile zu entfernen, und es dadurch 
gegen Luftfeuchtigkeit widerstandsfähig zu machen, 
wurde das Gewebe mit kaltem Wasser nachbehandelt, 
wobei es sich zur Vermeidung des Zusammenfallens 
zweckmäßig zwischen gefirnißten Leinwandlagen befand 
(D. R. P. 148587 Klasse 29b vom 11. V. 1901). 
Einen neuen Weg zur Herstellung tüllartiger Stoffe 
aus plastischen Massen schlug Emile Di in seinem 
französischen Patent 368393 vom 27. VII. 1906 ein; 
er preßt die Masse, die den Tüll liefern soll, aus einer 
ns aus, deren Länge der Breite und dessen Höhe 
der Dicke des gewünschten Stoffes entspricht. Vor 
dieser Austrittsöffnung befindet sich eine auf- und ab- 
gehende Verschlußplatte, die geeignete Aussparungen 
hat und die durchbrochene Ware liefert. Eine zick- 
zacktörmige Aussparung z. B. liefert einen netzartigen 
Tüll, dessen einzelne Maschen rautenförmig sind. Hat 
die Aussparung die Form einer Geraden und sind an 
ihr in gleichen Abständen nach oben und unten kamm- 
artig senkrechte, unter sich gleichlange Aussparungen 
vorgesehen, so erhält man einen Tüll mit quadratischen 
Maschen. Je nach der Form der Verschlußplatte, ihrer 
Bewegung und Geschwindigkeit, und je nach der Form 
der hinter der Verschlußplatte liegenden Spinnöffung 
lassen sich sehr viele verschiedene Muster herstellen. 
Der nächste Vorschlag, der zur llerstellung tüll- 
artiger Stoffe aus plastischen Massen gemacht wurde, 
rührt von Marius Ratignier und der Societe 
H. Pervilhac et Cie. in Villeurbanne, Frankreich her 
und erinnert etwas an das oben erwähnte Millarsche 
Verfahren. Nämlich insofern, als auch hier aus Spinn- 
röhren austretende Fäden in verschiedenen Mustern auf 
ein endloses Band gebracht werden und der Tüll schließ- 
lich von dem Bande abgehoben wird. Es werden z. B. 
zwei mit Spinnöflfnungen versehene, parallele Röhren 
benutzt, denen die zu verspinnende Masse durch bieg- 
same Schläuche zugeführt wird. Beide Röhren führen. 
die eine von links nach rechts. die andere von rechts 
nach links, eine hin- und hergehende Bewegung aus, 
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wodurch die austretenden Fäden in Wellenlinien auf 
dem endlosen Bande abgelegt werden, die sich an den 
Spitzen der Wellen berühren. An diesen Berührungs- 
punkten verschmelzen nun die z. B. aus Kollodium be- 
stehenden Linien miteinander und bilden ein zusammen- 
hängendes, tüllartiges Gewebe. Der Unterschied gegen- 
über dem oben erwähnten Millarschen Verfahren be- 
steht also hauptsächlich darin, daß ein besonderes Durch- 
gehenlassen des auf dem endlosen Bande abgelegten 
(sebildes durch Preßwalzen, um die Fäden an ihren Be- 
rührungspunkten miteinander zu verkleben, oder eine 
demselben Zwecke dienende Behandlung mit Lösungs- 
mitteln oder Dampf nicht vorgeschrieben ist. Statt 
zweier Röhren mit Spinnöffnungen kann auch nur ein 
Rohr benutzt werden, bei dem die Spinnöffnungen 
in zwei parallelen Reihen versetzt zueinander ange- 
ordnet sind. (Französisches Patent 384751 vom 13. 
II. 1907.) 

Einen von den bisher geschilderten abweichenden 
Vorschlag machten ebenfalls Ratignier und die 
Société H. Pervilhac et Cie. in ihrem deutschen 
Patent 200509 Kl. 75d vom 3. IV. 1907, das ein Ver- 
fahren zur Erzeugung von (sewebenachahmungen durch 
Einbringen von erstarrenden Massen, wie Kollodium, 
in das Muster vertieft enthaltende Formen betrifft. Das 
Verfahren kennzeichnet sich dadurch, daß die bekannten 
Ausgangsmaterialien für die Kunstseideherstellung, wie 
Kollodiumlösung oder ein gleichwertiger Stoff wie Vis- 
koselösung oder eine Auflösung von Zellulose in Kupfer- 
oxydammoniak auf eine in ständiger Bewegung begriffene 
Walze aufläuft, deren Oberfläche eine Gravur aufweist, 
die dem zu erzeugenden Muster entsprechend das Tüll-, 
Gaze- oder Musselingewebe oder das Muster einer Spitze 
oder Stickerei wiedergibt. In einiger Entfernung von 
dem Trichter, der z. B. die Zelluloselösung gleichmäßig 
über die Oberfläche der gravierten Walze verteilt, sind 
ein oder mehrere Abstreicher oder Messer, ähnlich den 
bekannten Rakeln im Zeugdruck angeordnet, die derart 
eingestellt sind, daß sie auf der Oberfläche nur eine 
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außerordentlich dünne Schicht der Zeiluloselösung zu- 
rücklassen, jeden Ueberfluß dagegen abschaben. Hinter 


diesen Abstreichern wird aus einem geschlitzten oder 
an Rohr auf die mit der Zelluloselösung bedeckte 

'alze eine Flüssigkeit aufgespritzt, durch die die Masse 
zum Erstarren gebracht wird. Derartige Flüssigkeiten 
sind in großer Anzahl bekannt, man kann unter ihnen 
eine geeignete Auswahl treffen, und diese richtet sich 
nach dem zur Erzeugung des Gewebes verwendeten 
Stoff. War dieser eine Lösung von Zellulose in Kupfer- 
oxydammoniak, so nimmt man verdünnte Schwefelsäure 
oder Alkalilösungen, bei Kollodiumlösung kaltes Wasser, 
bei Viskose Chlorzinklösung usw. Die überschüssige und 
von der Walze abtropfende Flüssigkeit wird in einem 
mit Abflußrohr versehenen Behälter gesammelt, während 
die genügend fest gewordene Masse an einer weiteren 
Stelle der Walze er und auf ein endloses 
Tuch gebracht wird, dessen Triebrollen sich zweck- 
mäßig mit derselben Öberflächengeschwindigkeit drehen 
wie die Formwalze. Die jetzt von der Gewebenach- 
ahmung befreite Walze wird mit einer geeigneten 
Waschtlüssigkeit, z. B. Wasser, bespritzt und danach 
wird aus einem geschlitzten Rohr ein zweckmäßig heißer 
Luftstrom auf die Walze geblasen, um sie vollständig 
zu trocknen und zur Aufnahme und zum Festhalten 
neuer Masse geeignet zu machen. Die zweckmäßig aus 
Metall herzustellenden Formwalzen können selbstver- 
ständlich in bekannter Weise nach dem Abdrehen des 
Formmusters neu graviert werden. 

Das Verfahren liefert ein außerordentlich schönes 
Produkt. Verfasser hat Proben nach diesem Verfahren 
gegossenen Tülls gesehen, die besonders in feinen 
Mustern von gewebtem Tüll nur bei genauer Prüfung 
zu unterscheiden waren. Und für solche feineren Muster 
dürfte das Ratignier-Pervilhacsche Verfahren wohl 
in erster Linie in Betracht kommen, da gröbere Muster 
sich aus stärkeren Kunstseidefäden auf der Tüllmaschine 
herstellen lassen (vgl. R. Straube, Elsässisches Textil- 
Blatt, 1910, Nr. 21, Seite 436). 


Verfahren zur Seritellung plaltiidier Mailen. 


Naeh der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee- Berlin. 


Eine stattliche Anzahl künstlicher plastischer Massen 
findet heutzutage zu den verschiedensten Zwecken Ver- 
wendung und nimmt ihre Herstellung eine zweifellos 
wichtige Stellung in der chemischen Industrie ein; die 
Vielgestaltigkeit dieses Gebietes der Industrie tritt deut- 
lich in der Patentliteratur des In- und Auslandes zutage. 
Von Interesse dürfte es daher sein, die verschiedenen 
Vorschläge kennen zu lernen, die den technischen Aus- 
bau dieses Teiles der chemischen Industrie bezwecken 
und zur Gewährung der zahlreichen einschlägigen Patente 
in den in erster Linie hier in Betracht kommenden 
Staaten (Deutschland, Oesterreich, Schweiz, Frankreich, 
England und Vereinigte Staaten von Nordamerika)führten. 
Die Gesamtheit dieser Patente gibt einen instruktiven 
Ueberblick darüber, mit welchem Eifer und in welcher 
Richtung auf dem beregten Gebiete gearbeitet worden 
ist. In den folgenden Artikeln ist die gesamte hier in 
Frage stehende, d. h. die chemischen Verfahren zur Her- 
stellung und V erarbeitung plastischer Massen betreffende 
Patentliteratur zusammengestellt und finden diese Zu- 
sammenstellungen in den laufenden Patentberichten der 
Zeitschrift eine dauernde Ergänzung. 


l. Das Celluloid und die celluloidähnlichen 
Massen. 


Unter den verschiedenen, eine mannigfache Verwer- 
tung gestattenden plastischen Massen nimmt ohne 


Frage das Celluloid eine überaus wichtige Stellung ein 
und hat es demzufolge nicht an Vorschlägen gefehlt, 
dieses Produkt in möglichst einfacher Weise herzustellen 
und auch durch andere ähnliche Eigenschaften zeigende 
Massen zu ersetzen. 

Das Celluloid stellt bekanntlich eine Lösung von 
Nitrocellulose in Kampher dar. Zu seiner Herstellung 
geht man von der Cellulose, die in Form von Papier, 
Baumwolle, Leinen, Hanf, Lumpen, Holz usw. zur Ver- 
fügung steht, aus. Dieses Rohmaterial wird getrocknet 
und sodann mit einem (Gemisch von konzentrierter 
Schwefelsäure und konzentrierter Salpetersäure (der so- 
genannten Nitrosäure oder dem Nitriergemisch) unter 
ev. Zusatz von salpetriger Säure behandelt. Die auf 
diesem Wege erhaltene Nitrocellulose wird zwecks Ent- 
fernung der Säuren gewaschen (mit Wasser, dem ev. ge- 
ringe Mengen Soda, Ammoniak oder Wasserglas zuge- 
setzt sind) und hierauf getrocknet. Das Nitroprodukt 
wird hierauf mit festen oder flüssigen Lösungsmitteln 
in Teigform übergeführt und mit Kampfer innig ge- 
mischt und das (semisch unter Erwärmen gepreßt. 

Dieses soeben geschilderte Verfahren, sowie einige 
einfache in diesem Verfahren verwendbare Vorrichtungen, 
wie z. B. eine an der zum Zusammenpressen der Nitro- 
cellulose-Kampfermasse dienenden durch Wasserdampf 
erwärmten hydraulischen Presse vorgesehene Konden- 
sationsvorrichtung für die Dämpfe der Lösungsmittel 
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bilden den Gegenstand des (erloschenen) D.R.-Patentes 
Nr. 6828 (Tribouillet und de Besancele). 

Um die Lösung der Nitrocellulose im Kampfer zu 
beschleunigen, wendet man nach Vorschlag von Ma- 
gnus & Co. (D.R.-Patent Nr. 8273) nr mit 
Kampfer gesättigten Aether an. Rührt man die Nitro- 
cellulose in dieser Lösung um, so entsteht eine durch- 
scheinende, gallertartige klebrige Masse, die zwecks 
völliger Lösung des Nitroproduktes in dem Kampfer so- 
lange zwischen zwei übereinanderliegenden Walzen ge- 
walzt werden? soll, bis das Produkt plastische Eigen- 
schaften zeigt. Zwecks Herstellung von Kugeln werden 
die gewalzten dünnen Platten zusammengerollt und nach 
teilweiser Verdunstung des Aethers auf einer Kreis- 
raspel grob pulverisiert. Die letzten Reste des Aethers 
werden durch Erhitzen des Celluloids auf einem Wärme- 
tisch bei etwa 106° verjagt und das nun völlig ausge- 
trocknete Material wird in erwärmten Metallformen einer 
andauernden Pressung ausgesetzt. Erwärmt man die 
Pressen in den Preßformen allmählich auf 120°, so er- 
härtet die Masse. 

Um die Cellulose zu reinigen und leichter in Pyro- 
xylin überführbar zu machen, unterwirft H. de Char- 
donnet die Cellulosematerialien während 6—8 Stunden 
einer Temperatur von 150— 170° C. (britisches Patent 
Nr. 19560/1891). 

Nach Angaben der Patentschrift Nr. 50921 
(France) wird zum Entwässern der Nitrocellulose, was 
mit Rücksicht auf ihre Neigung, unter Druck im an- 
nähernd trockenen Zustande zu explodieren, nicht ohne 
Gefahr durchzuführen ist, komprimierte Luft vorteilhaft 
verwendet und diese durch den schichtenweise zwischen 
Zeugstücken übereinandergelagerten und unter dem Druck 
einer hydraulischen Presse stehenden Nitrocellulosebrei 
hindurchgeschickt. Den Rest des durch den Druck und 
die Luft noch nicht entfernten Wassers will der ge- 
nannte Erfinder durch Alkohol verdrängen und dann 
zwecks Entfernung des Alkohols wieder iR durch das 
Material hindurchblasen. Die Patentschrift läßt noch 
eine zur Durchführung dieses Verfahrens geeignete Vor- 
richtung erkennen. 

Um jede Gefahr einer Explosion bei der Verarbei- 
tung der Nitrocellulose auf Celluloid zu vermeiden, geht 
Benjamin (amerikani.ches Patent Nr. 677012) in 
der Weise vor, daß er die Nitrocellulose, den Kampfer 
und ein geeignetes Lösungsmittel wie Alkohol oder 
Aether mit Hilfe flüssiger Luft in den gefrorenen Zu- 
stand überführt, hierauf mahlt und dann erst mechanisch 
mischt. Das Gemisch wird auf dem Wasserbade bis 
zur gewöhnlichen Temperatur erwärmt und auf diesem 
Wege ein homogenes Gemisch von gewünschter Be- 
schaffenheit erzielt. 

Die folgenden Vorschläge betreffen zumeist die Be- 
handlung des fertigen Celluloids bezw. der aus diesem 
hergestellten Ba rec 

So schlägt 
zwecks Erzielung waschechter Se Muster auf Cellu- 
loid das letztere mit einer aus Wachs und Pottasche 
bestehenden Masse zu überziehen und sodann in Alkohol 
gelöste Farben aufzubringen. | 

Waschechte Drucke erzielt Meyer (D. R.-Patent 
Nr. 44129) aut dem Celluloid dadurch, daß er das 
Celluloid vor Ausführung des Druckes mit einem so- 
wohl die Oberfläche des Celluloids, als auch den auf- 
zudruckenden Farbstoff lösendem Mittel, wie Alkohol, 
Aether und dgl. befeuchtet. Beim Bedrucken dringen 
dann die aufgelösten Farbstoffanteile in das Celluloid 
ein und verbinden sich innig mit ihm. 

Ebenfalls waschechte Muster beim Bedrucken von 
Celluloid will die Rheinische Gummi- und Cellu- 
loid-Fabrik in Mannheim erzielen. Sie geht in der 
Weise vor (D.R.-Patent Nr. 45131), daß sie zum 


eupert (D.R.-PatentNr. 40273) vor, 


KUNSTSTOFFE 


ee me zz 


63 


nn. 


Drucken in Essigsäure, Eisessig und dgl. gelöste Farb- 
stoffe nimmt und ev. zwecks Verhinderung des Ausfließens 
der letzteren die Oberfläche des zu bedruckenden Cellu- 
loid mit Terpentinöl oder geschmolzenem Terpentin- 
wachs beteuchtet. 

Arns bedruckt Celluloid, indem er die Farben oder 
das Muster durch Platten oder Walzen vertieft eindruckt 
und hierauf die so bedruckten Stücke mit einem durch 
Erhitzen vertflüssigten lackartigen transparenten Ueber- 
zug versieht (D. R.-Patent Nr. 45624). Auf diesem 
Wege sollen die bedruckten Gegenstände, z. B. Wäsche 
gegen den Schweiß des Körpers oder die Reibung der 
Kleider geschützt werden. 

Mustern kann man nach Patent Nr. 54819 Cellu- 
loidplatten oder -Folien dadurch, daß man durch Gau- 
frieren irgend eine Zeichnung in die Platten einprägt, 
letztere dar uf beizt oder färbt und schließlich heiß 
preßt (Jarvis). 

Durchsichtige Celluloidplatten, die als Spiegel Ver- 
wendung finden sollen, erhält man nach Koyl (D. R.- 
Patent Nr. 58500) in der Weise, daß man die Platten 
mit Metall belegt. 

Will man die Celluloidflächen für den Farbendruck 
vorbereiten, so kann man sie nach dem Verfahren Con- 
stants in folgender Weise behandeln (D. R.-Patent 
Nr. 61044). Man rauht die Oberfläche mit einem Sand- 
strom, wäscht sie mit Wasser oder Alkohol und bedeckt 
sie mit einem Firnis (aus 2 Teilen Oelfirnis, 1 Teil reinem 
Kopalfirnis und 1 Teil Terpentinöl). Hierauf wischt man 
die gefirnißte Fläche ab und bedeckt sie mit einem Ge- 
misch gleicher Teile Magnesium- und Bariumsulfat. Nach 
Verlauf mehrerer Stunden wischt man das Pulver ab 
und glättet die nun große Affinität für Druckfarben 
zeigende Oberfläche. 

Um den weißen Celluloidgegenständen eine elfen- 
beinartige Maserung zu verleihen, geht die Offen- 
bacher Celluloid-Fabrik Schreiner & Sievers in 
der Weise vor, daß sie die ersteren mit einem Lack über- 
zieht, in diesen die beabsichtigte Maserung einritzt und 
die so freigelegten Stellen mit einer das Celluloid an- 
greifenden Flüssigkeit (Eisessig, Essigsäure, Aceton usw.) 
beizt, worauf der Ueberzug entiernt und die Ober- 
flächen geschliffen und poliert werden (D.R.- Patent 
Nr. 71 20 1). 

Zur Herstellung von Celluloidgegenständen durch 
Guß wendet Karl Standfuß (D. R.-Patent Nr. 125620) 
eine Masse an, die aus (in Aceton) gelöstem Celluloid. 
einem Füllstoff (Magnesia, Schlemmkreide oder dgl.) und 
Glycerin besteht. Die Masse soll eine schnelle Erstar- 
rung aufweisen, ohne die Elastizität des Celluloids zu 
beschränken. 

Celluloidflächen lassen sich weich und plastisch ma- 
chen, wenn sie mit einem Gemische eines Lösungs- 
mittels und einer Fettsäure oder eines fetten Oeles be- 
strichen und kurze Zeit der Luft ausgesetzt werden (Pe- 
tit, D. R.-Patent Nr. 119362, britisches Patent 
Nr. 22807/1899). 

Das nämliche Ziel verfolgt das Verfahren Cave- 
Browne-Caves (D.R. Patent Nr. 178944), das darin 
besteht, das Celluloid den Dämpfen einer aus Alkohol 
und Holzgeist bestehenden Mischung, in der auch Kampfer 
gelöst sein kann, auszusetzen. Analog ist das mit Aceton, 
Aether oder Alkoholdämpfen arbeitende Verfahren 
Kitsees (amerikan. Patent Nr. 767646). 

Das Glänzendwerden von Celluloidgegenständen 
sucht Homberger (D. R.-Patent Nr. 16?912, fran- 
zösisches Patent Nr. 3!5405, britisches Patent 
Nr. 17 232/1904, österreichisches Patent Nr.20804) 
dadurch zu erzielen, daß er die Gegenstände in Bäder 
aus Essigsäureanhydrid und ev. Benzol, Essigäther oder 
dergl., die durch Zusatz von Eisessig verstärkt worden 
sind, eintaucht. Es gelingt auf diesem Wege auf dem 
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Celluloid auch beim Trocknen in feuchter Luft im Freien 
einen schönen Glanz zu erzeugen. 

Den Eindruck von Metallglanz (llochglanz polierter 
Metalle) auf Celluloidprodukten erzeugt man nach dem 
Verfahren der Rheinischen Gummi- und Cellu- 
loidfabrik in Neckarau-Mannheim (D. R.-Pa- 
tent Nr. 142454) dadurch, daß man das Celluloid in 
Form dicht übereinander geschichteter, polierter Folien 
anwendet, so daß ein Wechsel von lichtdurchlässigen 
Celluloidschichten und Luftlamellen entsteht. Zur Er- 
zielung gewünschter Metallglanzeffekte verwendet man 
dabei gefärbte Folien oder Einlagen. 

Ein älteres Verfahren der genannten Firma bezweckt 
die Herstellung ebenholzartigen Celluloids und besteht 
darin, das Celluloid mit grobkörnigen, schwarzen oder 
schwarzgefärbten Fremdkörpern (grobes Asbestmehl, 
Glasmehl oder dergl.) zu mischen, die sich mit ihm zu einer 
homogenen Masse nicht vereinigen (D.R.-Patent 109738). 

Interessant ist es ferner, die Verfahren kennen zu 
lernen, die den Zweck haben, dem Celluloid die für 
verschiedene Verwendungszwecke dieses Produktes unan- 
genehme Eigenschaft der Entzündlichkeit bezw. Explo- 
sivität zu nehmen. 

Als ältestes der hier in Betracht kommenden Ver- 
fahren ist wohl das des IDD. R.-Patentes Nr. 17026 
(C. F. Claus in London) zu nennen, das darin be- 
steht, den Pyroxylinkompositionen Oxychloride von Zink, 
Magnesia oder Blei zuzusetzen. Stocker in Paris 
suchte dies Ziel dadurch zu erreichen, daß er der Cellu- 
loidmasse im Augenblicke ihrer Bildung Zinnchlorür zu- 
fügte (D. R.-Patent Nr. 45024). Ferner soll man nach 
den Angaben der Patentschrift Nr. 93797 (M. E. 
Asselot in Paris, britisches Patent Nr.6389/1896) 
unentzündbares Celluloid dadurch erhalten, daß man 
Celluloid in Aceton löst, diese Lösung mit einer alko- 
holischen Chlormagnesiumlösung mischt und das Ge- 
misch eintrocknen läßt. Unverbrennliches Celluloid emp- 
fiehlt sodann L. Bethisy in Paris (D. R.-Patent 
Nr. 110012, amerikanisches Patent Nr. 625313, 
britisches Patent Nr. 11927/1898) in der Weise her- 
zustellen, daß man Nitrocellulose und Kampfer mit einer 
Paste mischt, die’ aus ätherischem Oel, Vaselinöl, Essig- 
äther, Chlorzink und (Gelatine besteht, worauf man die 
Masse entweder in flüssigem Zustande zum Ueberziehen 
von Gegenständen aus Celluloid oder anderem Material 
benützt oder trocknet und wie Colluloid weiter verarbeitet. 
Man kann der Masse auch einen Zusatz von Albumin, Glim- 
mer, Alaun und Asbest geben. Pillion schlug vor zu 
dem beregten Zwecke, der Nitrocellulose-Kampfer- 
mischung Be dem fertigen Celluloid in Gegenwart 
von Lösungsmitteln einen oder mehrere Alkvlester der 
Kieselsäure beizumischen und die erhaltenen Mischungen 
zu trocknen (D. R.-Patent Nr. 149764, französisches 
Patent Nr. 325336). Ebenfalls der Kieselsäurealkvlester 
bedientsich Clement, um das Celluloid unverbrennlich 
zu machen (französisches Patent Nr. 402569). 

Von älteren hier in Betrach kommenden 
` fahren sind noch die folgenden zu nennen: 

Cadoret und Degraide bleichen das Celluloid 
zunächst durch ein Doppelsalz von Natriumhyposulfit und 
Magnesiumhyposultit und einem Gemisch von Melasse, 
Stärke, Wasser und Salpetersäure und behandeln alsdann 
das gebleichteund mitChlorzink vorbehandelte Gut mitdem 
Reaktionsprodukt von Salzsäuregas, Zink und Terpen 
tin. Das auf diese Weise erhaltene, von seinen Erfin- 
dern „Cellulosine* genannte Produkt soll geruchlos und 
unentzündbar sein (britisches Patent Nr. 21485/1892), 
Nach dem Verfahren der britischen Patentschrift 
9087/1900 sollen weiterhin nicht entzündbare Nitrocellu- 
loseverbindungen durch Behandeln von Nitrocellulose 
mit Aluminiumsalzen (Chlorid, Nitrat) erzielt werden 
CA. M. Plaisetty in Paris). 


Ver- 
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Ebenfalls Aluminiumverbindungen setzen Noguès 
und Proveux (französches Patent Nr. 328054 
und Zusätze ) dem Celluloid zu, um die Entzünd- 
lichkeit des letzteren herabzudrücken. 

Aehnlich ist das Verfahren vonProstund Michev 
(britischesPatentNr.5130/1905, französisches 
Patent Nr. 351555). | 

Proveux hat ferner ‚ein durchsichtiges, plastisches 
und unentzündbares Produkt aus einem Gemisch von 
Nitrocellulose, Cas&in und Glycerin erhalten (franz ö- 
sisches Patent Nr. 339081). Das Produkt erhielt 
die Bezeichnung „Caseilith*. 

Nach dem Verfahren von Beau (französisches 
Patent Nr. 322457) erhält man unentzündliches Celluloid 
dadurch, daß man letzterem Calciumchlorid einverleibt. 

Ferner hat Bachrach in Baltimore (österrei- 
chisches Patent Nr. 6713; britisches Patent 
Nr. 2339/1901) gefunden, daß gewisse Salze wie z. B. 
schwefelsaurer Kalk eine chemische Veränderung des 
Celluloids und der dieses zusammensetzenden Teile 
hervorbringt, so daß die leichte Brennbarkeit des Cel- 
luloids ganz oder teilweise beseitigt wird. Das Ver- 
fahren der Erzeugung derartiger schwer brennbarer 
Massen besteht darin, daß den das Celluloid bildenden 
Stoffen ein basischer oder neutraler Stoff z. B. Kalk- 
hydrat oder kohlensaurer Kalk in Pulverform zugesetzt 
und dieser durch nachherigen Zusatz von Schwefelsäure 
in Calciumsulfat übergeführt wird. Man kann auch die 
Celluloidmasse direkt mit schwefelsaurem oder phosphor- 
saurem Kalk mischen. Später fand Bachrach, daß 
man auch zu dem gewünschten Ziele gelangt, wenn man 
dem Celluloidbildungsgemisch Chlorcalcium, Schwefel- 
säure und endlich Calciumsultat zusetzt (französisches 
Patent Nr. 33/080; amerikan. Patent Nr.743422; 
britisches Patent Nr. 22970/1903). . 

[In Alkohol gelöstes] Magnesium-, Aluminium- des 
Calciumchlorid oder Mischungen dieses sollen nach An- 
gabe der britischen Patentschrift Nr.28212/1903 
und der französischen Patentschrift Nr. 344501 
(Parkin) dem Celluloid ebenfalls seine Verbrennlich- 
nehmen. 

Hagemann & Co. in Ludwigshafen haben sich 
in Deutschland die Herstellung von schwer verbrenn- 
lichem Celluloid in der Weise schützen lassen (D. R.- 
Patent Nr. 99577, amerikan. Patent Nr. 657535). 
daß eine innige Mischung von Nitrocelluloselösung bezw. 
von Nitrocellulose, die mit Lösungsmitteln zu einer dick- 
flüssigen Masse durchgearbeitet ist, und einer konzen- 
trierten wässerigen Lösung eines leicht löslichen, durch 
Alkali füllbaren Metallsalzes, mit Alkali behandelt und 
das nach dem Auswaschen mit Wasser resultierende 
Produkt in der für die Darstellung des Celluloids üblichen 
Weise verarbeitet wird. Eine gleichfalls schwer ent- 
zündliche Masse erhalten J. Schmerber und L. Mo- 
rane in Paris (französisches Patent Nr. 324121. 
britisches Patent Nr. 4863/1903) durch Mischen von 
l.ösungen der Nitrocellulose und Celluloseacetat. 

Williams und Parkin schlagen vor, eine Cellu- 
loidinlösung mit Magnesiumchlorid und fein gepulvertem 
Asbest zu mischen (britisches Patent Nr. 8301/1901). 

Gemische von ätherisch-alkoholischen Celluloid- 
lösungen und ebensolche Eisenchlorürlösungen ergeben 
beim Eindunsten nach der französischen Patent- 
chrift Nr. 317854 und Zusatz, Mabille undLeclerg) 
schwer- bezw, unverbrennliches Celluloid. 

Laquis, Pichery und Doucet wollen dem Cel- 


“Juloid seine Entzündlickeit durch Zusatz eines Gemisches 


von Alkohol, Magnesiumsalz, Kaliumbromid, Borsäure, 
Bleiacetat, Ammoniaksalz, Alaun und oxalsaurem Natron 
nehmen (französisches Patent Nr, 345415). 

Originell ist der Vorschlag Germans (franzö- 
sisches Patent Nr. 349292), dem Celluloid ein Salz 
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zuzusetzen, das unter der Einwirkung einer Flamme eindie | nach das Celluloid mit einer Lösung von Fischleim, 
Verbrennung nicht unterhaltendes Gas in großer Menge | unter Zusatz von arabischem Gummi und Rüböl ge- 
liefert. Er nennt als hier in Betrachtkommende Salze, Am- | mischt. werden soll. 
moniumphosphat, -bicarbonat und Magnesiumbicarbonat. Zu Handgriffen und ähnlichen Gebrauchsgegenstän- 
Der Nitrocellulose mischen bei ein Gemenge von ge- | den geeignetes Celluloid oder Nitrocellulose-Mischungen, 
schmolzenem Zinkchlorid, Salmiak. Tetrachlorkohlenstoff | die nur schwer entzündlich sind, erhält man nach dem 
und Glycerin Prost und Michey (französisches | Verfahren Parkins (D. R.-Patent Nr. 171694, bri- 
Patent Nr. 351555). Nach der Erfindung Lagneaus, |tisches Patent Nr. 22381/1904, französisches 
Nebels und Vigues stellt man eine übersättigte Lö- | Patent Nr. 347446) dadurch, daß man zu dem ge- 
sung von Magnesiumsulfat oder eines anderen in Wasser | lösten Celluloid oder den Nitrocellulosemischungen ge- 
löslichen, hitzebeständigen Salzes her, vermischt sie mit | pulverte oder in Alkohol gelöste Borsäure zusetzt. 
Amvlacetat, Schwefel und Kampfer, worauf man dem Marino (D. R.-Patent Nr. 200 471, schwei- 
Gemisch Nitrocellulose zufügt (französisches Patent | zerisches Patent Nr. 42529, französisches Pa- 
Nr. 360912). Das resultierende Celluloid soll unentzünd- | tent Nr. 376399, britisches Patent Nr. 5891| 
bar, aber durchsichtig sein. Blanchin fügt der Lö- | 1907, amerikanisches Patent Nr. 893634) löst 
sung gebleichter Nitrocellulose ein Gemisch von Ricinusöl | wasser- und alkoholunlösliche Erdalkali- oder Metall- 
(oder Glycerin oder Kampfer), 66°joige Schwefelsäure, | salze und vermischt die Lösung mit Kohlenstofftetra- 
Chlorcalcium und Manganchlorid bei und erhält eben- | chlorid, -bromid, Chlorpikrin, Nitröchlenwassertoffen 
falls eine unentzündbare, das Celluloid ersetzende, pla- | und Celluloid und trocknet die Mischung. Das auf diese 
stische Masse (französisches Patent Nr. 364690). | Weise erhaltene Produkt ist nicht brennbar, wohl aber 
Zinkchlorid, Zitronensäure, Aspicöl oder Amylacetat, | ebenso wie das Celluloid durchsichtig, biegsam, elastisch 
Schwefeläther, Alkohol, Essigsäure (krist.) und Chlor- | und druckfest, 
calcium verwenden Bethisy, Rose & Co. (franzö- Films für kinematographische Zwecke aus unent- 
sisches Patent Nr. 347 303) um der Nitrocellulose | zündlichem Celluloid erhält man nach Andrade (fran- 
die Entzündbarkeit zu nehmen. Bethisy, Fouchard | zösisches Patent Nr. 395617) durch Einlegen der 
und Vignes lassen dagegen einen Kohlenwasserstoff | Films während 72 Stunden in eine Ammonsulfhydrat- 
(Aspicöl) auf Tetranitrocellulose einwirken und mischen | lösung, Waschen und nachfolgendes Einlegen (40 Stunden 
die erhaltene Masse mit einem Gemenge von Schwefel- | lang) in eine Aluminiumchloridlösung. 
säure, Aether, Aceton, Amylacetat, Alkohol und einer Essigsäure, Gelatine, Nitrocellulose, Zinnchlorür und 
Lösung von Unona selanica (r) (amerikanisches | Magnesiumacetat sind die Ingredenzien, die nach dem 
PatentNr.894108, französischesPatent Nr.368004, | Verfahren Labbes verwendet werden, um unverbrenn- 


britisches Patent Nr. 11397/1907). liches Celluloid zu erzeugen (französisches Patent 
Während die letztgenannten Mischungen keinen | Nr. 410973). 
Kampfer enthalten, will Stevens unverbrennliches In allerjüngster Zeit haben Merckensund Maniss- 


Celluloid aus einem Gemisch von Kampfer und Nitro- | adjian empfohlen, gemischte Ester (Acetat), der Cellulose 
cellulose mit Chloriden, die wasserfrei fest sind, Alkohol | und Ester oder Sulfoester des Phenols, Kresols, Naph- 
und Eisessig (und event. Soda) herstellen (britisches | thols oder deren Derivate miteinander zu kombinieren 
Patent Nr. 4390/1908). (französisches Patent Nr. 414679 und 414680). 

Von den neueren einschlägigen Verfahren ist zu- Zum Schluß sei der Erfindung Lindsays (fran- 
nächst hervorzuheben dasjenige Woodwards in | zösisches Patent Nr. 415517) gedacht, gemäß wel- 
Boston (D. R.-Patent Nr. 171428, österrei- | cher ein neues unentzündbares Produkt dadurch erhalten 
chisches Patent Nr. 23151, französisches Pa- | werden soll, daß-man Acetylcellulose mit einer Lösung 
tent Nr. 344048, amerikanisches Patent Nr. | von Triphenylphosphat in Aceton oder dergl. innig mischt. 
803952, britisches Patent Nr. 9277/1904, wo- (Schluß folgt.) 


Synthefischer Kaufschuk. 


Von Dr. Heinrich Loewen in Berlin. (Schluß.) 


Vor den. folgenden Ausführungen über die Aus- 
gangsmaterialien zur künstlichen Darstellung des Kaut- 
schuks soll noch ein neues Patent erwähnt werden, das 
‚sich aufs nächste dem zuletzt besprochenen anschließt: 
Die Badische Anilin- und Sodafabrik hat sich 
durch das französische Patent 417 170 (vom 15. Juni 1910) 
die Herstellung von Kautschuk aus Isopren schützen | Isopren verwandte Kohlenwasserstoffe zur Kautschuk- 
lassen; das ersteangeführte Ausführungsbeispiel hatgrößte bildung herangezogen werden, sei auf die ganze Gruppe 


| Das ursprüngliche Ausgangsmaterial für die Be- 
| 
Aehnlichkeit mit dem der Elberfelder Farben- | näher eingegangen. Um dem Verständnis von Nicht- 


reitung künstlichen Kautschuks ist, wie schon mehrfach 
gesagt wurde, das Isopren; daß seine Formel Cs Hs, 
seine Struktur die eines Diolefins ist, wurde kurz er- 
wähnt, ebenso ein Beweis einer Konstitution (aus dem 
B-Methylpyrrolidin. Da aber neuerdings auch dem 


fabriken: Erhitzen des Isoprens 20 Stunden auf ca. | Chemikern entgegenzukommen, will ich versuchen, einige 
120° (cfr. Erythren 10 Stunden auf 150°); im zweiten Bei- | allgemeiner gehaltene Grundlagen zu geben, wenn ich 
spiel wird Isopren mit 10°], seines Gewichts an konzen- | mir auch bewußt bin, dabei noch viele Voraussetzungen 
trierter alkoholischer Natronlauge versetzt und „ge- | stillschweigend machen zu müssen. — Die einfachsten 
nügend lange Zeit“ bei 100° gehalten; nach dem Ab- | Kohlenwasserstoffe sind die Paraffine, zu denen nicht 
destillieren von unverbrauchtem Isopren wird (im ersten | nur die unter dem Namen Paraffin bekannten festen 
Beispiel) der Kautschuk in Benzol gelöst und mit Alko- | Substanzen, sondern auch solche von ölig-flüssiger 
hol gefällt oder (2.) zu einer kompakten Masse zu- und selbst von gasförmiger Beschaffenheit gehören. 
sarmmengepreßt. Welche Rolle die alkoholische Natron- | Die Paraffine bilden eine sogen. homologe Reihe, 
lauge bei der Reaktion spielt, ist nicht ersichtlich, doch | die beginnt mit dem Methan CIl, (dem einfachsten 
wird man wohl in der Annahme nicht fehlgehen, daß | Kohlenwasserstoff überhaupt), über Aethan C: He, 
sie zur Verbesserung der Ausbeute beiträgt. Propan Cslk, Butan Cıllio weiter zu Pentan, 
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Hexan etc. führt; die Strukturformeln (von gewissen 

hier nicht interessierenden Komplikationen abgesehen) 

sind, vom Aethan ab: 

CHs-— CH, CIHs — CHa — CHs, CHs— CH; — CH: — CH, 
CHs — CI k--- CH — CHa — CHs etc. 

Es ist dies das typische Bild einer homologen 
Reihe, in der jedes folgende Glied das vorher- 
gehende um — CH: — übertrifft. Die Paraffines ind cha- 
rakterisiert durch die allgemeine Formel Cn H: n42; 
sie heißen auch Grenzkohlenwasserstoffe, weil 
sie die höchste Stufe des Wasserstoffgehalts bei gleicher 
Anzahl von Kohlenstoffatomen darstellen: es sind „gce- 
sättigte“ Verbindungen, die Wasserstoff gar nichtmehr, 
und andere Elemente nur unter Verdrängung vorhandenen 
Wasserstofis aufnehmen können. Wie oben zu ersehen 
ist, endigen die Namen der Paraffine auf „an“, wobei 
die ersten vier (Glieder eigene Bezeichnungen haben, die 
weiteren von den griechischen Zahlworten sich ableiten. 
-- Zu den bekanntesten chemischen Formeln gehören 
die des Wassers und des Alkohols: Hə O und C: H5OH. 
Die nahe Beziehung dieser beiden wird bei der Schreib- 
weise HOH für Wasser deutlich: das eine Wassertoff- 
atom ist ersetzt durch die Atomgruppe Ce lis, Aethyl- 
gruppe genannt, die durch Wegfall von H aus C: He, 
dem Aethan, entsteht. Die genaue Strukturformel des 
Alkohols ist also ClIs —-CH>OH. Aus dieser Substanz 
kann (z. B. mit konz. Schwefelsäure) Wasser entzogen 
worden etwa nach dem Schema 

CH: — CH2 gibt CH2 = CH: 
| 


H Ol + H.O 
Während bei der Reaktion das Wasser gebunden 
wird, entweicht die Substanz CH: = CH2 als Gas. Sie 
führt im allgemeinen den Namen Aethylen; nach 
der exakten, einheitlichen „Genfer Nomenklatur“ käme 
ihr die Bezeichnung Aethen zu. Wie die Formel zeigt, 
enthält das Aethen eine doppelte Bindung, es ist die 
cinfachste ungesättigte Verbindung; sie vermag Wasser- 
stoff und andere Elemente zu addieren unter Lösung 
der einen der beiden Kohlenstoffbindungen, während 
die zweite Kohlenstofibindung äußerst festhält. Es ent- 
steht so aus dem Aethen das Aethan: | 
CH: = CH: +2 H = CHs — CH3. 
Auch vom Aethen leitet sich eine homologe Reihe 
ab, vulgär Propylen, Butylen etc., 
CIH -— CH = CH2 
CH; — CH: — CH = CHe 
in der Genfer Bezeichnung Propen, Buten etc.; die 
Namen der ungesättigten Verbindungen endigen, statt 
wie die Paraffine auf „an“, auf „en“. —- Noch leichter 
als Wasserstoff addiert das Aethen Chlor unter Bildung 
von Aethylenchlorid; da dies eine Flüssigkeit von öliger 
Kons:-tenz ist, hat das Aethen auch den Naren öl- 
bildendes Gas erhalten, und von diesem leitet sich 
ein allgemeiner Name der homologen Reihe des Aethens 
ab: den Paratfinen entsprechen die Olefine; ihre 
allgemeine Formel ist CnHan. Wie von Derivaten der 
Paraffine zu den Olefinen, so gelangt man von letzteren 
zu doppelt ungesättigten Verbindungen, die den nicht 
einwandsfreien Namen „Diolefine* führen. Da für 
zwei Doppelbindungen mindestens drei Kohlenstoffatome 
notwendig snd, so leitet sich das einfachste Diolefin 
vom Propan ab: 
CIL — CIk— Clb, CH; —CH=CH, CH: = C = CHe 
Propan Propen Propadien. 
Da die Endung „en“ eine Doppelbindung im Mole- 
kül andeutet, so werden in einfacher Weise zwei (und 
drei) Doppelbindungen durch Einschieben der Zahlsilbe 
„di* (und „tri*) vor „en“ bezeichnet. Neben diesen 
rein systematischen Namen, aus denen der Eingeweihte 
ohne weiteres die chemische Konstitution der Substanz 
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entnimmt, haben die Körper vielfach noch ihre spezi- 
ellen Namen, so das Propadien: Allen. 

Hier sind wir nun schon in der näheren Verwandtr 
schaft des Isoprens: auf das Propadien folgt in de- 
Reihe der Diolefine das Butadien CıHs (allgemeine 
Formel der Diolefine ist Cn Han—e), dessen Methylderi- 
vat das Isopren ist. Um die schon früher gebrauchten 
Bezeichnungen 1.3-Butadien und ähnliche zu erklären, 
sei hier kurz erwähnt, daß zwei „isomere‘“ Buta- 
diene möglich sind: 

CH: = C = CH — CH und CH: = CH — CH = CH: 
1,2 Butadien 1,3 Butadien 

Die beiden Schemata zeigen die Bedeutung dieser 
Numerierung wohl zur Genüge. Für uns kommt hier 
nur das 1,3-Butadien mit seinen Derivaten in Betracht; 
es ist darum chemisch besonders interessant, weil es 
die einfachste Substanz mit einem „konjugierten Sy- 
stem“ ist. Unter einem solchen versteht man die aus 
obigem Scnema ersichtliche Kombination zweier dop- 
pelt gebundener Kohlenstoffatompaare; es ist dadurch 
ausgezeichnet, daß bei der (bei allen ungesättigten Ver- 
bindungen bekannten) Addition sich nicht erst die eine 
und dann die andere Doppelbindung absättigt, sondern 
daß zuerst das erste und vierte C-Atom je ein neu hin- 
zutretendes fremdes Atom binden, wobei die übrig- 
bleibende Doppelbindung zwischen dem zweiten und 
dritten C-Atom eintritt: 

CH: = CH — CH = CH: + 2X gibt 
CH:X — CH = CH — CH:X 
diese kann nun natürlich auch wieder gesättigt werden. 
Aus dem Schema der Kondensation des Isoprens zu 
Dimethylcyclooktadien (S. 45) ist zu ersehen, daß 
hier eine ähnliche Reaktion zu denken ist. 

Aus der Natur scheint ein Vorkommen der Buta- 
diene nicht bekannt zu sein; in einigen Patentschriften 
wird zwar etwas derart behauptet; doch werden wir 
weiterhin sehen, wie es um diese Angaben steht. — 
Das 1,3-Butadien ist in kondensiertem Leuchtgas 
gefunden worden; sollte es sich hieraus in irgend nen- 
nenswerter Weise gewinnen lassen, so würden uns die 
Steinkohlen nach den unendlicher. anderen Schätzen, 
die sie uns beschert haben, auch noch den künstlichen 
Kautschuk liefern. Das Isopren findet sich bekanntlich 
in den Destillationsprodukten des Kautschuks; sonst 
sind die Butadiene nur auf mehr oder weniger kompli- 
zierten chemischen Wegen zu erlangen. Zu den ein- 
fachsten gehört die Darstellung des Isoprens aus Ter- 
pentin, dessen Dämpfe man durch glühende Röhren 
leitet; hierauf bezieht sich ein neueres Patent von 
Woltereck (Engl. P. 27908/1909), nach dem die Ter- 
pentindämpfe bei 550—600° C. über Eisen geleitet wer- 
den ; hierdurch soll die Ausbeute an Isopren erhöhtwerden; 
doch entstehen, wie sich denken läßt, zahreiche Neben- 
produkte. Ebenso wird es sich wohl bei den Patenten 
von A. Heinemann?) in London (z. B. Belg. Nr. 210979) 
verhalten; er geht aus von Acetylen, Aethylen und Chlor- 
methyl. Acetylen, CH = CH, und Aethylen, CH = CHs, 
sollen sich bei dunkler Rotglut zu 1,3 Butadien ver- 
einigen. 

CH = CH + CH: = CH gibt CH: = CH — CH = CHa 
Hierauf wirkt nun Chlormethyl CHs CI ein; daß bei 
dieser Reaktion jetzt Isopren entsteht, wie Heinemann 
angibt, ist von vornherein unwahrscheinlich; die Bil- 
dungsgleichung wäre: 
CH: = CH — CH = CH: + CHs Ci gibt 
CH: = C (CH) — CH = CH: + HCI 

das Endprodukt könnte aber ebensogut sein: 

CH — CH = CH — CH = CH,;s, 


') Bei der Erwähnung seines Verfahrens auf S. 46 ist ein Irrtum 
unterlaufen durch die Angaben von Harries (Gi. Ztg. 24, 853); 
Isopren soll sich nicht unmittelbar, sondern durch Behandlung mit kon- 
zentrierter Salzsäure polymerisieren. 
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oder es könnten zwei und noch mehr Methylgruppen 
in den verschiedensten Stellungen eintreten. Was aber 
das Wichtigste ist: nach aller Wahrscheinlichkeit wird 
die gebildete Salzsäure sich an eine Doppelbindung an- 
lagern und so das Isopren vernichten; Harries hat 
denn auch nach diesem Verfahren kein Isopren erhalten 
können. 

Da oben dieSubstanz CH — CH=CH—-CH=CH;3, 
das 1-Methyl - 1,3-Butadien (= 1,3 Pentadien) erwähnt 
wurde, sei hier eingeschaltet, daß dieses, sowie das 
1-Dimethyl - 1,3-Butadien (CHs) C = CH — CH = CH, 
und andere in 1 substituierte 1,3 Butadiene dargestellt 
und von Knoevenagel und Klages (Sitzung der 
chem. Ges. Heidelberg; Bericht Z. f. ang. Chem. 1900, 
S. 1330) erfolglos auf die Fähigkeit, sich kautschuk- 
artig zu polymerisieren, geprüft worden sind; wir können 
sie darum weiterhin außer Betracht lassen. Dagegen ist 
das 2,3 Dimethyl- 1,3 Butadien © 

CH: = C (CHs) —C (CHs) = CHe 
von Interesse, weil es kautschukbildend und vielleicht 
bequem darstellbar ist. Bei der Reduktion von Aceton 
CHs CO - CHs entsteht unter geeigneten Bedingungen 
das Pinakon | 
CH; CHs 


a; 
HO —C—C— OH 


L 
CHs Hs 
Wird diesem Wasser entzogen, so entsteht 
Ha. CH; 


No Z 


C—C 
A 
” CHs CHs 
das 2,3 Dimethyl - 1,3 - Butadien. 


Es würde zu weit führen und auch ohne allgemei- 
neres Interesse sein, wollte ich die im Laboratorium 
gangbaren Methoden zur Erzeugung von 1,3-Butadienen 
durchgehen; an technisch in Betracht kommenden und 
brauchbaren Verfahren wird noch dauernd gearbeitet; 
hier darf man wohl den Erfolg abwarten, ehe man sich 
mit ihnen näher beschäftigt. Die völlige Lösung des 
Problems der Darstellung künstlichen Kauechuks ist 
von eminenter wirtschaftlicher Bedeutung; betrug doch 
Deutschlands Import an Rohgummi 1910 ca. 145 Mil- 
lionen Mark! Da augenblicklich das Kilo Parakautschuk 
ca. 13 Mk. kostet und vielleicht mit dem Heranreifen 
der Plantagen der Preis noch fallen wird, so ist klar, 
daß ein rentables Verfahren billiges Ausgangsmaterial 
haben und mit guten Ausbeuten ein gutes Produkt lie- 
fern muß. Leider ist mir bisher kein synthetischer 
Kautschuk zugänglich gewesen, so daß ich aus eigener 
Anschauung über seine Eigenschaften nichts auszusagen 
vermag. Mit allem Vorbehalt möchte ich wenigstens 
wiedergeben, was ich von ihm gehört habe: das Pro- 
dukt ist durchscheinend, von gelber bis bräunlicher 
Farbe, seine Konsistenz macht den Eindruck einer sehr 
steifen Gelatine. Ob die Masse auch „Nerv“ besitzt, 
konnte ich nicht erfahren, weil meine Gewährsleute wohl 
den synthetischen, aber keinen natürlichen Kautschuk 
gesehen hatten, ihnen also jeder Vergleichsmaßstab fehlte. 

Von einem wissenschaftlichen Erfolg der Kaut- 
schuksynthese zu sprechen, ist man jedenfalls schon 
voll berechtigt; die Kunde von diesem Erfolg spricht 
aus einer Reihe von Patentschriften, in denen die Dar- 
stellung künstlichen Kautschuks beschrieben ist, in der 
dann irgendwo auch der Name Isopren vorkommt, wo- 
bei man billig annehmen darf, daß hier bereits der Be- 
griff des Isoprens selbst eine kautschukartige Erweite- 
rung gefunden hat. Z. B. stellt Beresin (Franz. P. 
365047) künstlichen Kautschuk (von den Eigenschaften 
des Produktes aus „Hevaear Guyanensis“, gemeint ist 
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Hevea, die Mutterpflanze des Parakautschuks!) her. in- 
dem er Sonnenblumensamenöl in einen Faktis überführt, 
dazu „Matesit“, ein madagassisches Pflanzenprodukt, 
und „Isopren“ mischt. Dieses Isopren wird aus Amyl- 
alkohol durch Erhitzen mit rauchender Schwefelsäure 
im Luftstrom hergestellt; jeder Beweis dafür, daß die 
bei 117° aus dem Reaktionsgemisch entweichende Sub- 
stanz wirklich Isopren ist, fehlt. — Ein anderes Patent, 
in dem Isopren in dieser Weise erwähnt wird, ist das 
von Blum und Carpenter (Belg. P. 211161); sie er- 
halten das „Isopren“ bei der Vergärung (fermentation) 
von Torf, die bei 6° vorgenommen wird, zusammen 
mit anderen Terpenkörpern, in Form einer schleimigen 
Masse; daß das Isopren bei 37° bereits siedet, ermög- 
licht hier die Entscheidung, daß in dem Schleim Isopren 
jedenfalls nicht vorliegt. Interessant ist noch, daß 
diesem Isopren-Schleim ein Stickstoff-Derivat des Irons, 
des riechenden Prinzips der Iris-Wurzel, beigemischt 
Dafür heißt das Endprodukt des Prozesses auch 
gleich künstlicher Para-Kautschuk. Man kann sich 
dem Eindruck nicht verschließen, daß in diesen und 
ähnlichen Fällen die wissenschaftlichen Namen herhalten 
müssen, um dem Gegenstand ein besseres Aussehen zu 
verleihen ; darum ist auch jetzt noch den’ Patenten, die 
künstlichen Kautschuk zum Gegenstand haben, mit 
einiger Skepsis zu begegnen; bezeichnete sich doch auch 
vor einigen Jahren der „Zackin-Gummi“ als synthetischer 
Kautschuk, machte großes Aufsehen und war — Chrom- 
gelatine, und löslich in Wasser. Daß auch jetzt noch 
Se originelle Patente herauskommen, mag zum 

chluß das belgische, Nr. 221264, von Chaumet be- 
weisen, betitelt: „Caoutchouc Artificiel“. Aus der Reihe 
der Ingredientien seien angeführt: Flechte, trockne Feigen, 
Stärkezucker, Gelatine, Talg und Schwefel, fettes Oel, 
Wachs, Firnis und — Schweinespeck! Es steht nur zu 
fürchten, daß mit dem so verwandten Speck nicht ein- 
mal mehr Mäuse sich werden fangen lassen. 

Am Ende unserer Betrachtungen stehen wir vor 
folgenden Tatsachen: wissenschaftlich steht fest, daß 
Substanzen von den Eigenschaften des Kautschuks aus 
1,3 Butadien und Derivaten desselben herstellbar sind; 
zur Gewinnung dieser Butadiene "7 eine Reihe von 
Möglichkeiten vor. Aufgabe der Zukunft ist es, aus 
diesen die technisch brauchbaren auszufinden. Hoffen 
wir,.daß es der deutschen Industrie gelingt, in recht 
kurzer Zeit der wissenschaftlichen die technische Lösung 
des Problems der synthetischen Darstellung des 
Kautschuks folgen zu lassen, | 

P. S. Eine neue Patentanmeldung (F. 29898 KI. 39b) 
der Elberfelder Farbenfabriken (zwar schon ein- 
gereicht am 27. XII. 1909, aber erst ausgelegt am 26. I. 
dieses Jahres) scheint auf diesem Wege ein gutes Stück 
voranzuführen. Ihr Gegenstand ist: Verfahren zur Dar- 
stellung dem Kautschuk nahestehender Sub- 
stanzen. Sie bestätigt aufs Neue die Variabilität 
der Polymerisationsbedingungen: es finden sich 
angegeben: Erhitzen im Autoklaven 24 Stunden auf 
150°, 12 Stunden auf 200°, 8 Tage auf 90° — 100°; Tlalten 
in der Druckflasche ca. 3 Monate bei ca. 35%. Als 
reaktionsfördernde Mittel finden sich bezeichnet Amei- 
sensäure und Kreosot. Auch in den neu angeführten 
Beispielen bleibt ein Teil ds Ausgangsmaterials 
unverändert und geht ein Teil durch die Entstehung 
von Terpenen verloren. Was die Anmeldung aber so 
besonders interessant macht, so daß ich sie sofort noch 
wenigstens in einer Nachschrift erwähnen zu müssen 
glaube, ist die Mitteilung, daß nunmehr zahlreiche an- 
dere Derivate der 1,3 Butadien-Kette in kaut- 
schukartige Substanzen haben übergeführt werden können, 
Was ich oben über die l-substituierten Butadiene sagte, 
ist jetzt veraltet: nicht nur das 1 (oder a)-Methyl-1,3 
Butadien polymerisiert sich zu Kautschuk, sondern auch 
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das a- Dimethyl- 1,3 Butadien, i sogar das «-, ö- Tetra- 
methylderivat ist dazu imstande! Da die Formeln dieser 
Körper: (CH) CH = CH — CH = CHe. 
(CH) C = CH — CH = CH: 
(CHs)} C = CH — CH = C(CHs)} 
die Grundform des Butadiens noch klar erkennen lassen, 
ist bei ihnen die Kautschukbildung nicht überraschend. 
Eine kaum erwartete Erweiterung erfährt aber der Kreis 
der Kautschukbildner durch die Einbeziehung der Sub- 
stanz CH CH3 
IN | 
CH C — C= CH: 
CH> C 
Sg 
CH; 


He 


e e 


| die als 1-Isopropenylcyclohexen zu bezeichnen ist und, 


wie ein vergleichender Blick auf die im ersten Teil ge- 
gebene Formel des Dipentens lehrt, einen terpenartigen 
Bau besitzt. Es würde zu weit führen, hier auf die 
Perspektiven einzugehen, die sich an dieser Stelle der 
Konstitutionserklärung des Kautschuks vielleicht bieten 
werden. Der Synthese von Ausgangsmaterialien zur 
Kautschukherstellung haben sich neue, zum Teil gün- 
stigere Felder eröffnet, und daß sie eifrig bearbeitet 
werden, beweisen eine Reihe von Patentanmeldungen 
und Patenten, die deutlich zeigen, daß unsere führenden 
Fabriken mit systematischen Untersuchungen beschäftigt 
sind. Es bleibt nur zu wünschen, daß der Erfolg sich 
schneller einstellt als beim Indigo! 


Ueberblick über den gegenwärtigen Stand der Industrie der Kunitharze. 


Von Professor Max Bottler in Würzburg. 


4. Gruppe: Harzige, auf chemischem Wege her- 
getellte, unschmelzbare und unlösliche Pro- 
dukte. 

Wie schon früher bemerkt wurde, brachte H. Baeke- 
land die Produkte, welche man bei der Kondensation 
von Phenolen und Formaldehvd erhält, in 2 Klassen 
unter. Die bereits besprochenen Präparate der 1. Klasse 
(nach H. Baekeland) sind schmelzbare und lösliche, harz- 
artige Körper. Zur 2. Klasse rechnet H. Baekeland 
die nach den Methoden von Kleeberg, Smith, Luft, 
Story, Knoll und nach seinem eigenen Verfahren er- 
zielten Produkte, aber nur insofern ihre allgemeinen 
Eigenschaften in Betracht kommen. Ein jedes dieser 
Produkte kann durch sehr bestimmte spezifische Eigen- 
schaften, welche einen entscheidenden Einfluß auf seine 
technische Verwendung haben, charakterisert werden. 
Allgemein kann diese zweite Klasse beschrieben werden 
als unschmelzbare, harzige Substanzen, welche bei 
der Einwirkung von Phenolen auf Formaldehyd ent- 
stehen. Vorgenannte Produkte bilden die 4. Gruppe 
der künstlich hergestellten Harzpräparate. Es gehört 
hierher ein Körper, der von H. Baekeland als „Bakelit“ 
bezeichnet wurde. Bakelit ist vollkommen unlöslich, 
unangreifbar von beinahe allen Chemikalien, ein vor- 
züglicher Isolator für Wärme und Elektrizität und hat 
ein spezifisches Gewicht von 1,25 bis 1,26. Es ist sehr 
hart, weit härter wie Schellack und sogar wie Hart- 
gummi. Eine ausgezeichnete Eigenschaft von Hartgummi 
und Zelluloid besitzt es aber nicht, nämlich es ist nicht 
so elastisch und biegsam. Wenn man mit dem bei der 
Kondensation von Phenol und Formaldehyd (nach der 
Methode von H. Baekeland) zuerst gewonnenen Pro- 
dukt — welches bei gewöhnlicher Temperatur flüssig, 
klebrig oder zähe und fest sein kann und vom Erfinder 
als „A“ bezeichnet wird — in seiner flüssigen Form ein 
Stück lolz überzieht und dann etwa eine Stunde im 
sogenannten Bakelisator behandelt, so wird es mit einem 
harten, glänzenden Ueberzug von Bakelit versehen. Dieser 
ist jedem Lack, sogar dem teuersten Japanlack, weit 
überlegen. Es werden auch die Kondensationsprodukte 
„B“ und „C“ (so benannt von H. Baekeland) tech- 
nisch verwertet. 

Bezüglich der bei der 3. Gruppe erwähnten löslichen, 
schmelzbaren, harzartigen Kondensationsprodukte, welche 
L. H. Baekeland allgemein als „Novolak“ bezeichnet, 
dürfte noch zu bemerken sein, daß es scheint, „Novolak* 
sei eine definierte chemische Verbindung, welche sich in 
Salzen auflösen läßt und unter bestimmten Bedingungen 


(Schluß .) 


in „Bakelit“ übergeführt werden kann. Knoll & Co.') 
entdeckten in jüngster Zeit, daß bei der Herstellung 
von Kondensationsprodukten aus Phenolen und Alde- 
hyden eine Beschleunigung der Erhärtung dieser Pro- 
dukte dadurch bewirkt werden kann, daß man den 
fertig kondensierten, aber noch flüssigen Massen Säure 
zusetzt. Es werden bei diesem Verfahren harte, hoch- 
glänzende, unlösliche Produkte gewonnen, die sich 
nach gründlichem Waschen mit 10°Jsiger Sodalösung 
in einfacher Weise färben, bohren, schleifen und 
polieren lassen. l 

5. Gruppe: Resinite, d. s. harzige, auf chemischem 
Wege erzeugte Produkte, welche sich bezüglich ihrer 
Eigenschaften von allen Natur- und Kunstharzen unter- 
scheiden. 

Die 5. Gruppe der künstlich erzeugten Harzprodukte _ 
bilden die von H. Lebach entdeckten Verbindungen, 
welche der Erfinder mit dem Namen „Resinite“?) belegte. 
Letztere entstehen, wenn man sich bei der Einwirkung 
von Formaldehyd auf kristallisierte Karbolsäure (Phenol) 
neutraler oder alkalisch reagierender Salze als Kontakt- 
mittel bedient. Die Reaktion kann an jedem beliebigen 
Punkte unterbrochen werden, um dann das erzielte 
Zwischenprodukt im geeigneten Augenblick auch an 
einer anderen Stelle weiterzuverarbeiten. Die erste Ein- 
wirkung liefert die Resinitmasse A, welche sich zum 
Härten und Wasserfestmachen von Holz, Pappe 
und anderen porösen Stoffen eignet. Tannenholz mit 
dieser Masse imprägniert, erhält eine solche Härte und 
Festigkeit, daß der Hobel daran stumpf wird. Bei wei- 
terer Einwirkung der betreffenden Stoffe entsteht die 
Resinitmasse B, welche in Formen gegossen und auf 
ca. £0° erhitzt, ein rubin- oder purpurrot durchsichtiges 
oder durchscheinendes, unschmelzbares und gegen che- 
mische Einwirkung sehr beständiges Produkt, das eigent- 
liche reine Resinit, darstellt. Dieses Präparat eignet 
sich besonders für Schmuckgegenstände, wie Put- 
nadelköpfe, Gemmen und dergleichen. Auch als Ersatz 
für Email und Emaillack bei Schildern hat Resinit 
große Vorzüge, da es, wie erwähnt, im erhärteten Zu- 
stande vollständig unveränderlich und unangreifbar ist. 
Ein 3. Reaktionsprodukt ist die Resinitmasse C. Diese 
erstarrt auf Zusatz von verdünnten Säuren in kurzer Zeit 
(10 Minuten), erhärtet und bildet dann ein homogenes, 
elastisches und leicht zu bearbeitendes Produkt. 


ı D. R. P. 214194, Knoll & Co., Ludwigshafen a. Rh. 
` 2) Zeitschr. f. angew. Chemie H. 32 p. 1598. 
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Es dient in dieser Form als Ersatz für Steinnuß, 
Horn, Zelluloid usw. und hat besonders vor letzterem 
den großen Vorteil, daß es absolut nicht feuergefährlich 
ist. Aus Resinitmasse C können daher Knöpfe, 
Griffe, Schilder, Intarsien und viele andere Gegen- 
stände hergestellt werden. 


h. Gruppe: Schellacksurrogate und andere Harz- 
produkte (künstliche Terpentine und Asphalte). 


Die 6. Gruppe der künstlich hergestellten Harz- 
präparate enthält diejenigen Produkte, welche größten- 
teils als Schellackersatz dienen und durch Zusammen- 
schmelzen natürlicher Harze — mitunter unter che- 
mischer Behandlung (z. B. Chlorierung) und Bei- 
mengung verschiedener Materialien — erzeugt werden. 
Anschließend an diese Produkte sollen auch die künst- 
lichen Terpentine und Asphalte kurz besprochen 
werden. Wie schon früher (S. 4) erwähnt wurde, 
verwendet man verschiedene, auf rein chemischem Wege 
en harzige Produkte als Schellackersatzmittel. 

etztere wurden aber seither auch in der Weise her- 
gestellt, daß man natürliche Harze, wie Akaroidharze, 
Manilakopal, Kaurikopal, Sandarak, Dammar und Kolo- 
phonium mit Terpentinen zusammenschmolz und der 
erhaltenen Masse behufs Qualitätsverbesserung auch noch 
indischen Schellack beifügte. Bei Verwendung größerer 
Mengen von Kolophonium und Terpentin erzielte man 
sehr geringwertige, bei geeigneter Mischung der anderen 
Harze (besonders bei Zusatz von vegetabilischen Wachs- 
arten) bessere, hell- und dunkelfarbige Schellackersatz- 
mittel (Schellacksurrogate), welche wohl gewisse Eigen- 
schaften des natürlichen Schellacks besaßen, jedoch das 
Naturprodukt nicht ersetzen konnten. Infolge der seit 
dem Jahre 1907 eingetretenen Verbilligung des natür- 
lichen Schellacks haben die Schellacksurrogate an Be- 
deutung verloren; es sollen deshalb nachstehend nur 
einige der wichtigeren kurz charakterisiert werden. 

Ein Verfahren zur Umwandlung von Harzen 
in für Polier-, Lackier- und andere Zwecke geeignete 
schellackähnliche Produkte ließen sich G. Elkeles 
und E. Klie,') Berlin, patentieren. Es werden in Spiri- 
tus und fetten Oelen meist unlösliche Harze (Kopale, 
Bernstein u. dergl.) in einer alkalischen Lösung aufge- 
löst und dieser Lösung setzt man zuerst Natriumhypo- 
chloritlösung und dann verdünnte Mineralsäure zu, um 
das gechlorte Harz auszuscheiden. Bei dieser Methode 
findet eine Chlorierung (nicht nur eine Bleichung) statt 
und das Chlor tritt erst bei der völligen Zersetzung der 
llarze aus. Die gewonnenenHarzprodukte stellen 
nach dem Auswaschen und Trocknen Körper von kri- 
stallinischem Gefüge dar, zeigen meist einen höheren 
Schmelzpunkt als die Rohharze und sind als Polier- 
und; Lackiermittel, sowie für Isolierzwecke usw. 
gut geeignet. Mittels einer leichten Oxydation, während 
oder nach der Ausfällung, gewinnt man Produkte, 
welche direkt alkohollöslich sind und als Ersatz für 
Schellack u. dgl. dienen können. Karl Ludwig?) 
Schöneberg (Mecklenburg), stellt Schellackersatz- 
mittel (Achatschellack) für Politurzwecke aus Roh- 
harzen und Holz- oder Leinölsäure in der Weise dar, 
daß in der durch Verseifung aus den Rohharzen ge- 
wonnenen Hlarzseifenlösung die Holz- oder Leinölsäure 
aufgelöst und aus der Lösung das Gemisch von Harz- 
säuren mit Holz- oder Leinölsäure durch Zusatz einer 
stärkeren Säure ausgefüllt wird. 

Rubinum-Schellack (G. Ruth, Wandsbeck- 
Hamburg) ist auch ein Schellackersatz; man kann mittels 
desselben vollständig feste, nicht spröde Ueberzüge 
(bezw. Politurflächen) herstellen. Das Präparat wird in 
Alkohol (95°/0) aufgelöst und man erhält bei einem Ver- 


) D. R-P. Kl. 22h, Nr. 187844 v. 5. V. 1906. 
» D. R.-P. Kl. 22h, Nr. 178894 v. 26. I. 1904. 
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hältnis von 1 Teil Rubinum-Schellack und 2 Teilen 
Alkohol sehr gute Politurlacke. Das Polieren, welches 
ausschließlich mit Paraffinöl zu erfolgen hat, soll (nach 
G. Ruth) schneller von statten gehen, als das Polieren 
mit gewöhnlicher Schellackpolitur und Leinöl. Hermann 
Löschigk,!) Hannover, verwendet zur Gewinnung eines 
Schellackersatzes die Rückstände der Cottonöl- 


raffination. Der Rückstand der Raffıuation von rohem 
Cottonöl mittels a enthält — neben Seife und 
Neutralfett — die pflanzlichen, aus Harzen, Eiweiß- 


stoffen etc. bestehenden Verunreinigungen, deren Menge 
bis zu 40—50°%, der Trockensubstanz betragen kann. 
Man ermittelte, daß eine Trennung der Nichtfettstoffe 
von dem im Rückstand der Cottonölraffination noch ent- 
haltenen Fett dadurch möglich wird, daß der Rückstand 
zunächst eine Oxydation in alkalischer Lösung unter- 
worfen wird, wodurch die Nichtfettstoffe ihre Fettlös- 
lichkeit verlieren und dabei in schellackartige Pro- 
dukte übergehen. Nach der Oxydation fügt man Säure 
hinzu, wobei Trennung des Säurewassers von einer 
pulverförmigen oder fettigen Masse stattfindet. Diese 
wird abgehoben und in bekannter Weise mit einem 
Fettlösungsmittel ausgezogen. Es hinterbleibt eine 
amorphe, harzartige Masse, welche schellack- 
artige Eigenschaften besitzt. Wie schon früher 
bemerkt wurde, hat man bis jetzt einen vollkommenen 
Ersatz für Schellack noch nicht gefunden und es ist 
ein solcher auch kaum erreichbar. Es verdient aber 
hervorgehoben zu werden, daß man ernstlich bestrebt 
war, schellackähnliche Produkte, teils aus natür- 
lich vorkommenden Harzen durch Schmelz- oder Fäl- 
lungsverfahren herzustellen, teils sogenannte synthetische 
Harze aus nicht harzartigen Substanzen zu erzeugen. 
Manche dieser Schellacksurrogate haben auch den ge-. 
stellten Anforderungen im ganzen ziemlich gut ent- 
sprochen. Von Seite einiger Patentinhaber (für Schel- 
lackersatz) wurde die Fabrikation (wegen der bereits 
oben erwähnten Verbilligung des Naturproduktes) ein- 


estell. Gegenwärtig wird auch wasserlöslicher 
Schellackersatzt) nach einem eigenartigen Verfahren her- 
gestellt. Man bereitet eine alkalische warme Manila- 


kopallösung und setzt dieser eine dicke gleichartige 
(Gallerte zu, welche durch Verrühren von Kasein mit 
Salmiakgeist erzeugt wurde. Nach einigem Durchrühren 
vereinigt sich die Mischnng; letztere wird auf reine, 
flache Blechformen, die mit einem Rand versehen sind, 
ausgegossen, und dann läßt man sie anfänglich bei 
niedriger, sodann bei ca. 105° in einem Trockenschrank 
gänzlich trocknen, sodaß sie sich durch Abklopfen ab- 
nehmen läßt. Das erhaltene Produkt ist wasser- 
löslich, und es kann unter Zusatz von Borax oder 
Salmiakgeist mit warmem Wasser eine Lösung hergestellt 
werden. — Man stellt auch künstliche Terpentine 
her, aber für deren Verwendung liegt eine Notwendig- 
keit nicht vor. Für gewöhnliche Lacke genügen die 
amerikanischen, französischen und österreichischen Ter- 
pentine und einen vollwertigen Ersatz für Lärchenterpen- 
tine bietet im ganzen doch keiner der insbesondere in 
Deutschland viel vertriebenen sogen. venetianischen Ter- 
pentine, welche mit dem Lärchenterpentine nur das Aus- 
sehen gemein, sonst aber meist ganz andere Eigenschaften 
haben. Jedoch kommen gegenwärtig im Handel unter 
der Bezeichnung „Venetianer Terpentin)“ auch 
Produkte vor, welche frei von Harz, Harzöl und anderen 
minderwertigen, verbilligenden Beimischungen sind; sie 
eignensich deshalb bestens für dieLackfabrikation. Künst- 
liche Asphalte, d. h. die Rückstände der Braun- 
Steinkohlen-, sowie der Petroleumdestillation haben Be- 


1) D. R. P. KI. 22h, Nr, 220582 v. 26. 6. 1909. Chem. Zentralbl. 
I. p. 1472. 

2) Seifens. Ztg. d. Bay. Ind.- u. Gew. 1910. Nr. 44. 

83) Gustav Ruth, Chem. Fabrik, Wandsbeck.Hamburg. 
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rechtigung, da sie zur Bereitung a Eisenlacke 
verwendet werden können. Die Rückstände der Fett- 
säuredestillation etc. (Stearinpech, Bonepitsch etc.) dienen 
für die Herstellung besonderer lacke, welche man 
hohen Temperaturen aussetzt. Die vorgenannten Pro- 
dukte werden aber leider auch als Verschneidungsmittel 
für natürliche Asphalte benützt. Gegenwärtig kommen 
künstliche Asphalte unter verschiedenen Bezeichnungen, 
wie Asphaltersatz, syrisch, Asphaltersatz für Cuba-As- 
phalt u. dgl. vor; sie lassen sich an Stelle der natür- 
lichen Produkte verwenden. Nach Valenta') kann künst- 
licher Asphalt dadurch hergestellt werden, daß man 
gewöhnliches Kolophonium in einem Tiegel schmilzt und 
in das geschmolzene Harz Schwefel einträgt; es ent- 
steht hierbei eine klare Masse. Beim Erhitzen der letzteren 
auf 250°C bleibt im Tiegel ein fast schwarzes, schwefel- 


) Bottler, Harze und Harzindustrıe (Jänecke, Hannover). 


haltiges, pechartiges Harz zurück, dessen Eigen- 
schaften denen des syrischen Asphalts sehr 
ähnlich sind. Das Harz ist in Chloroform und Benzol 
sehr leicht, in Alkohol aber nicht löslich. Die braun- 
gefärbte Benzollösung hinterläßt, in dünnen Schichten 
auf Glas ausgegossen, beim Eintrocknen eine feste Lack- 
schichte, welche eine auffallende Lichtempfindlichkeit 
zeigt, und zwar ungefähr in demselben Maße wie 
syrischer Asphalt, den man bekanntlich in der Photo- 
graphie zu heliographischen Metallätzungen benützt. 
Bezüglich der Benutzung von Surrogaten — speziell in 
der Lackfabrikation — ist zu bemerken, daß man diese im 
allgemeinen, insbesondere, wenn es sich um die Her- 
stellung neuer billiger Produkte handelt, als Fort- 
schritt begrüßen kann. Als ein Rückschritt muß aber 
die leider oft geübte Verschneidung (Verfälschung) 
guter Fabrikate mit Surrogaten bezeichnet werden. 


Kunitleder. 


Von Dr. Hans Sichling. 


Der histologische Aufbau jener Schichte der natür- 
lichen Körperbedeckung des Tieres, die man mitLeder- 
haut (Corium) bezeichnet, ist für die Lederfabrikation 
von großer Bedeutung, nicht nur weil von ihrer möglichst 
schonenden Behandlung während der Fabrikationspro- 
zesse die Qualität des Leder ganz wesentlich abhängig 
ist, sondern weil das komplizierte Geflecht von Binde- 
Be en überhaupt die außerordentlich vielseitige 

erwendung des fertigen Leders ermöglicht. Von dem 
zarten Glaceleder, dem feinen Leder für Buchbinder- 
und Portefeuillewaren, von dem Lackleder, vom Ober- 
leder für Schuhfabrikation bis zu den schweren Geschirr-, 
Riemen- und Sohlledersorten ist eine selbst vom Fach- 
mann nur schwierig übersehbare Reihe von Fabrikaten 
mit vielen Zwischengliedern, Produkte, die zudem nach 
den verschiedensten Verfahren der vegetabilischen und 
Mineralgerbung erhalten worden sind. 

Technik und Wissenschaft wetteifern heute mitein- 
ander, um besonders auch den Ansprüchen der stets 
wechselnden Mode gerecht zu werden. Gerade in Mode- 
sachen ist der Verbrauch an Leder in den letzten Jahren 
besonders groß geworden, und in der wachsenden Nach- 
frage nach. Lederartikeln zu mäßigem Preise sowie 
im Bestreben, Abfälle aus der Fabrikation und zwar 
kleine Lederschnitzel aus der Lohgerbung, wieder zu 
verwerten, liegt in der Hauptsache der Grund, weshalb 
die Herstellung von Kunstleder nach und nach zu einer 
Industrie von nicht zu unterschätzender Bedeutung an- 
gewachsen ist. Die Eroberung des Weltmarktes, die zu- 
nehmende Konkurrenz, die Oberflächenkultur unserer 
Tage haben ja überhaupt den Anlaß gegeben, daß an 
Stelle der edleren Materialien so oft minderwertigere 
Stoffe treten, die nur einen Teil der Eigenschaften der 
ursprünglich gebrauchten gewerblichen Rohstoffe be- 
sitzen. 

Fragen wir uns nun, was man unter Kunstleder 
ganz allgemein versteht, so läßt sich nur sagen, daß es 
eben ein Produkt ist, das an Stelle von echtem Leder 
verwendet wird. Eine genauere Definition, die also auch die 
technische Seite betont, läßt sich nicht geben, weil für 
die einzelnen Verwendungsarten die verschiedenartigsten 
Fabrikate im Gebrauch stehen. — Wenn man diese große 
Zahl der Fabrikate übersicht, de im Handel schlecht- 
weg mit Kunstleder bezeichnet werden, so kann man 
von Nachbildungen des Leders und von eigent- 
lichen Ersatzstoffen oder Surrogaten sprechen. Es 
gibt gewisse Papiersorten, die oft in vorzüglicher Aus- 


führung die Farbe und das Korn, den Narben, irgend 


einer gangbaren Ledersorte haben, und die zum Ueber- 
ziehen von Holz, Pappe usw. Verwendung finden, genau 
so wie man Holz mit Blattgold belegt, vergoldet, oder 
ihm durch Anstrich und Maserierung das Aussehen 
edleren Holzes verleiht. Es handelt sich also hier nur 
um Nachahmungen von Leder und man wird 
solche Stoffe, wie bedrucktes, genarbtes Papier nicht 
als Kunstleder im eigentlichen Sinne bezeichnen dürfen. 
Anders verhält es sich dagegen, wenn auch neben dem 
Aeußern das innere Genre, die Textur, mit 
Leder einige Aehnlichkeit besitzt, also in Bezug auf 
Schnitt aad Festigkeit oder Biegsamkeit eine gewisse 
Uebereinstimmung herrscht. Wir haben da Erzeugnisse 
vor uns, wie Zelluloid oder Galalit, wie goldglänzende Le- 
gierungen. künstliche Edelsteine oder aber Kunstwolle 
(Mungo, Shoddy) usw. Es sind dies also wirkliche Er- 
satzstoffe und zu dieser Gattung müssen wir auch das 
eigentliche Kunstleder zählen. Im Handel macht man in- 
dessen, wie schon erwähnt, keine erheblichen Unterschiede 
zwischen Nachbildung und eigentlichem Surrogat und man 
bezeichnet als Kunstleder eben alles das, was an Stelle von 
Leder Verwendung finden kann und dabei äußerlich dem 
echten Leder wenigstens ähnlich sieht. Man kann sagen, 
daß heute mitunter ganz minderwertige leichte Ware 


noch als Lederersatz Käufer findet ; es handelt sich hierbei 


meist um Papierwaren, die für die allerbilligsten Massen- 
artikel’ erwendungfinden. DieüberwiegendeMehrzahlaber 
der einschlägigen Erzeugnisse sind mit den modernsten 
Hilfsmitteln der Technik in einer Vollkommenheit aus- 
geführt, daß man sie zu den interessantesten praktischen 
Ergebnissen ftortgesetzten Verbesserungen auf maschi- 
nellem und chemischem Gebiete rechnen muß. E= Z7- =? 

Es sei nun in aller Kürze über die Verfahren!) 
selbst einiges gesagt. 

Die geschichtliche Entwicklung der Kunstlederher- 
stellung zeigt uns, daß man zuerst namentlich in England 
in den 30er Jahren des vorigen Jahrhunderts wirkliche 
Erfolge erzielte. Das Wachstuch, ein mit eingedickter, 
gefärbter Leinölkomposition mehrmals grundiertes und 
dann lackiertes Gewebe, wie Leinwand, Tuch, Baum- 
wollenzeug oder Filz, wurde mit passend gravierten 
Walzen gepreßt und nötigenfalls mit künstlichem Narben 


) Dr. Hans Sichling, Die verschiedenen Verfahren” zur 
Herstellung künstlichen Leders. Collegium, Ledermarkt, Frank- 
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versehen. Maroquin, das geschätzte feine Ziegen- 
leder und lackiertes Leder sind auf diese Weise 
schon vor Jahren imitiert worden. Dann kam die Ver- 
wendung von Kautschuk in der Wachstuchfabrikation 
auf, und das Ledertuch wurde in großem Maßstabe 
hauptsächlich von Amerika und England aus auf den 
Markt gebracht; die Entwicklung der Papiermaschinen 
mag auch für die Herstellung dieser Produkte von her- 
vorragender Bedeutung gewesen sein. Die mannig- 
faltigsten Aenderungen und Verbesserungen hauptsäch- 
lich der zum Elastisch- und Wasserdichtmachen der Ge- 
webe verwendeten Mischungen wurden vorgenommen 
und sind in zahlreichen englischen Patentschriften nieder- 
gelegt worden. Aus diesen Bestrebungen heraus ent- 
wickelte sich, von Frederick Walton in Staines 
bei London angebahnt, in der Mitte des vorigen Jahr- 
hunderts die Linoleumindustrie, die heute in großer 
Blüte steht und deren Erzeugnisse allenthalben uneinge- 
schränkte Anerkennung finden.!) Statt die Gewebe mit 
Lack und kautschukhaltigen Schichten zu überziehen, 
wurden Korkmehl und faserige Materialien wie Baum- 
wollabfall, Werg, fein zerrissene Lumpen, Holzspähne 
und vor allem Lederabfälle selbst mit Leim, Oel- 
lack und kautschukhaltigen Massen zusammengekittet 
und auf diese Weise erreicht, daß das faserige Gewebe, 
wie es das Leder besitzt, wenn auch natürlich ganz un- 
vollkommen, nachgebildet wird. Daß tierischer Leim, 
der der Hautsubstanz bekanntlich sehr nahesteht, mit 
den üblichen Gerbmaterialien vegetabilischer oder minera- 
lischer Natur, einem Gerbprozeß unterworfen werden 
kann, wie die Haut selbet, ist schon längst bekannt und 
man hat diese Tatsache auch benutzt, um ein lederartiges 
Produkt zu erzielen. Man hat Baumwollenstoff mit Leim 
überzogen und dann durch Behandlung mit Lohbrühe 
„gegerbte Gewebe“ hergestellt, de indessen mit 
dem gegerbten Gewebe, wie wir es in der tierischen 
lohgaren Haut vor uns haben, natürlich nur sehr wenig 
Gemeinsames haben. — Lederabfälle selbst werden 
schon seit langer Zeit zu künstlichem Leder verarbeitet. 
Sie werden entweder in angefeuchtetem, geraspelten Zu- 
stand verwendet und mit Hilfe eines Bindemittels, vor 
allem Leim, unter hohem Druck vereinigt, so daß Platten 
von großer Festigkeit und ziemlicher Elastizität entstehen, 
oder aber es werden gare oder halbgare feuchte Leder- 
falzspäne, dünne Häutchen, die von den gegerbten Fellen 
zum Zwecke des Egalisierens „abgehobelt“, abgefalzt wor- 
den sind, aufeinander geklebtundin der hydraulischen Presse 
zusammengedrückt; manchmal wird das Lederpulver 
auch als Füllmaterial zwischen die Falzspähne vor der 
Pressung eingebracht. Diese aus (wenn nötig vorher 
entfetteten) Lederabfällen hergestellten Artikel spielen 
als Cuirfactice, Preßleder im Handel eine ge- 
wisse Rolle. Die ihrem Aussehen und Gewicht nach 
sohllederähnliche Ware kann in beliebiger Dicke mit 
Walzenpressen, die nach Art der Papiermaschinen kon- 
struiert sind, im großen gewonnen werden. In neuerer 
Zeit werden lederartige Produkte von sehr dünner und 
leichter Beschaffenheit auch durch Auf- oder Zusammen- 
kleben präparierter eventuell sogar gegerbter Darm- 
häute (Goldschlägerhäutchen) erhalten. 

Versuche, die Cellulose zur Gewinnung eines 
Lederersatzes zu verwenden, sind nicht neu. In Ding- 
lers polytechnischem Journal aus dem Jahre 1864 (Bd. 
171. 312) findet sich ein Verfahren von Dr. Ale- 
xander Rabe angegeben, das seiner Originalität 
wegen, hier in kurzem Umriß wiedergegeben sei. Rabe 
bereitet erst eine Collodiumlösung, läßt dieselbe, auf 
einer Fläche beliebig stark ausgegossen, fest werden, 
und pergamentisiert den Rückstand mit verdünnter 
Schwefelsäure. Er wäscht mit verdünntem Ammoniak, 


‘) Siehe Fr. Limmer, Ueber Linoleum, seine Bereitung und 
Verwendung. Zeitschr. f. angew. Chemie 1907, 1345. 
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dann Wasser, und „animalisiert“ hierauf mit Gelatine- 
lösung. Die „der rohen Tierhaut in vieler Beziehung 
ähnlichen“ Tafeln werden dann mit Gerbstoff- oder 
Alaunbrühe in ein Produkt umgewandelt, das dem Leder 
nicht nachstehen soll. Der Versuch ist natürlich ohne 
praktische Bedeutung geblieben — einer der vielen auf 
diesem Gebiete, die findige Köpfe ausdachten und 
im Kleinen auch, anscheinend mit Erfolg, aus- 
führten. — Der ungeheure Aufschwung der Cellulose- 
industrie in den letzten Dezenien hat auf so vielen Ge- 
bieten, namentlich aber auch auf die Industrie der 
Ersatzstoffe bedeutenden Einfluß gehabt, und die Erfolge 
sind nicht ausgeblieben. Durch einen bestimmten Per- 
gamentisierungsprozeß, dem Celluloseblätter unterworfen 
werden, und hohem Druck wird die Vulkanfiber ge- 
wonnen, eine Masse, die in Form von Platten, was 
Festigkeit und Härte anbetrifft, der getrockneten rohen 
tierischen Haut (Pergament) sehrähnlich ist. In ihrer flexib- 
len Qualität ist sie für technische Zwecke mitunter sogar 
ein sehr wertvoller Ersatz für Leder. Vor allem nun aber 
ist es das seit 1869 bekannte Celluloid, das in Lösung 
angewandt, eine Fülle von Lederersatzstoffen im Groß- 
betriebe in exakter Ausführung herzustellen gestattet. 
Als Lösungs- resp. Quellungsmittel kommen verschiedene 
der bekannten flüchtigen Mittel, Amylacetat, Aceton, 
94 prozentiger Alkohol in Betracht. — Das Pegamoid 
ist wohl eines der ältesten Präparate, die zur Gewinnung 
von sehr geschätztem Ersatzstoff im Gebrauch sind; es 
wurde von einem Photographen in London, wahrschein- 
lich bei Versuchen für die Herstellung von Celluloid- 
präparaten entdeckt und der praktischen Ausnützung 
im großen zugeführt. Es bildete sich für diesen Zweck 
zuerst eine Gesellschaft in England, die in anderen 
Staaten Filialen begründete. Tuch, Velvet oder der- 
gleichen wird mit lederfarbenem Pegamoid durchtränkt 
und durch geeignetes Walzen eine lederartige Oberfläche 
erzielt. Zum Inprägnieren der faserigen Grundstoffe 
werden nun im übrigen außer Mischungen, die Celluloid 
in der Hauptsache enthalten, auch noch andere Cellulose- 
stoffe wie Collodium in Verbindung mit trocknenden 
und auch viskosen Oelen (Rizinusöl), Harzen, ferner 
Linoleumzement und anderes verwendet. Die Patent- 
literatur der letzten Jahre enthält verschiedene Verfahren, 
die als wesentliche Fortschritte auf dem Gebiete der 
Kunstlederfabrikation bezeichnet werden müssen und 
ein Beweis sind für das eifrige Suchen der. Techniker 
nach etwas Brauchbarem auf diesem Gebiete. Heute 
sind die prägnierten Gewebe die schönsten Nachbildungen 
der farbigen Luxusleder, denen man eine gewisse 
Elastizität, Zähigkeit und den Sen lederartigen 
Griff durch Beimischung Be aterialien und gummi- 
artiger Stoffe wie Balata oder Guttapercha zu geben 
vermag. Die verschieden gefärbten Mischungen werden 
durch sinnreiche Vorrichtungen gleichmäßig auf dem 
Gewebe verteilt, das auf endlosem Band durch Walzen 
läuft und mit der Masse intensiv durchtränkt wird. Durch 
Kalandrieren vermittelst heißer Walzen wird Glanz er- 
zeugt und gemusterte Walzen pressen einen bestimmten 
Ledernarben auf. Eine ganze Reihe von speziellen Ver- 
fahren kann hier übergangen werden. Um jedoch zu 
zeigen, wie mitunter gearbeitet werden muß, sei das der 
Pluviusin-Akt.-Ges. patentamtlich geschützte Ver- 
fahren erwähnt, zur Imitation von Reh-, Gems- und 
Sämischleder. Es werden hier auf der klebrig ge- 


. machten Unterlage, einem Gewebe oder auch Papier, 


Korkmehl und eventl. feine Velourfäserchen aufgestrent. 
Die Farbe wird der des Originalleders genau angepaßt. 
Nach dem Trocknen und Entfernen des überschüssigren 
Streumaterials wird geglättet, satiniert, gewalken und 
das Produkt, wenn nötig, mit einem Narben versehen. 

Nun sei noch Erwähnung getan der Lederpappe, 
Leether board oder des Preßspahn, die man 
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ebenfalls zum Kunstleder rechnet. Es ist das eine häufig 
durch Schwerspat oder Kaolin gefüllte sehr harte, dabei 
faserige und außerordentlich elastische gefärbte Pappe, 
die man im wesentlichen durch sehr starkes Aufeinander- 
pressen dünner Papierblätter erhält. 

Was die Anwendung des Kunstleders betrifft, 
so dürfte heute der größte Teil als Farblederersatz für 
Galanterie- und Portefeuillewaren, sowie 
Möbelbezüge für Sitzmöbel Verwendung finden. 
Gepreßte Leder aller Art, vor allem auch viele der 
billigen modernen Damentaschen werden in Kunst- 
leder ausgeführt. In der Täschnerei spielt es überhaupt 
eine hervorragende Rolle und hat das echte Leder ohne 
Zweifel vielfach verdrängt. Für die Fabrikation von 
Massenartikeln eignet sich künstliches Leder über- 
hauptganz vorzüglich, weil es jeder modernen Färbung und 
Pressung fähig und in absolut gleichbleibender Qualität 
in größten Mengen relativ billig zu haben ist, dazu 
kommt noch, daß die Verarbeitung mit Maschinen, das 
Nähen, oft bei weitem leichter ist als bei gleich starkem 
Leder. Es wird benützt für Koffer, für Hüte und 
Mützen als Schweißleder, für Spielwaren, 
zur Wandverkleidung, wo es wegen seiner Ab- 
waschbarkeit besonders beliebt ist. Pederi und 
Wachstuch dienen seit langem zu Bucheinbänden 
und für die heutigen Erzeugnisse der Buchbinder sind 
eine ganze Reihe von Kunstledersorten wie Granitol, 
Saxonialeinen, Dermatoid, Victorialeder 
im Gebrauch. Dann wird überhaupt, dort wo Wachs- 
tuch früher in Verwendung stand — es kommen hier 
die mannigfaltigsten Zwecke der Haushaltung in 
Betracht — immermehr das Ledertuch und Linoleum 
eingeführt, die weitaus haltbarer sind. Vulkanfiber in 
flexibler Form ist für technische Zwecke, wie schon er- 
wähnt, wertvoll und hauptsächlich wegen seiner außer- 
ordentlichen Zähigkeit für Hemmklötze, Rollen, 
kleine Riemen, Verpackungen, Ventildich- 
tungen, auch Koffer sehr a Recht bedeu- 
tend ist der Verbrauch von Kunstleder auch in der 
Schuhfabrikation. Als Ersatz für Oberleder 
wird es nur bei billiger, leichter Ware, beispielsweise bei 
Pantoffeln, Damenschuhen, Reise- und Haus- 
schuhen, zu Schäften, Gamaschen verwendet. 
Sehr gut eingeführt hat es sich als dünnes Futter- 
material (Deckstoff), zu Bordüren und für Brand- 
sohlen, wofür sich besonders Preßleder und Leder- 
pappe auch bei besseren Schuhwaren gut eignen. Ge- 
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formte Vorder- und Hinterkappen, Gelenk- 
stücke werden aus Papiermasse angefertigt, die in die 
betreffenden Formen unter sehr starkem Druck einge- 
preßt wurde, die Ware erhält dadurch eine fast horn- 
artige Beschaffenheit. Solche gepreßte Kappen und 
Gelenkstücke werden übrigens auch durch Ueberein- 
anderkleben und scharfes Pressen in Formen, von Leder- 
und Papiermasse erhalten. Natürlich werden auch 
Schuhabsätze aus Preßleder hergestellt; sogar Lauf- 
sohlen aus Kunstleder finden bei den billigsten Artikeln 
Verwendung. 
Als die Kunstlederindustrie in den 90er Jahren ihren 
roßen Aufschwung nahm, wurde in den Kreisen der 
Gerber da und dort die Befürchtung laut, die in großer 
Menge auf den Markt geworfenen Waren könnten der 
Lederindustrie ernstlich gefährlich werden. Diese Be- 
fürchtungen haben sich jedoch im großen Ganzen als 
nicht berechtigt gezeigt. Im Anfange dieses Berichts 
wurde schon von T anatomischen Gefüge der tierischen 
Haut gesprochen und dieser Bau und die Eigenart der 
Hautsubstanz selbst im gegerbten Zustand sind es, die 
sich auf künstlichem ege wohl niemals werden 
nachbilden oder ersetzen lassen, ihnen allein ver- 
dankt das „gewachsene“ Leder seine wertvollen Eigen- 
schaften. 

Für solche Artikel, die auch mechanisch besonders 
stark in Anspruch genommen werden, oder lange und 
anhaltend äußeren Einflüssen, wie Feuchtigkeit und 
starker Kälte ausgesetzt sind, eignet sich Kunstleder 
nicht, da seine Haltbarkeit gegenüber des eines gut 
durchgegerbten und zweckmäßig zugerichteten Leders 
bedeutend zurücksteht. Die künstlich erzeugte Narbung 
ist weit weniger beständig, als die natürliche und die 
aufgebrachte Appretur findet demnach auch keinen so 
festen Halt wie dies beim lohgaren oder horngaren 
Leder mit natürlichen Narben der Fall ist. — Aeußer- 
lich wird Leder heute so vollkommen nachgebildet, dab 
es nach dem Verarbeiten oft ohne weiteres nicht leicht ist, 
eine Entscheidung zu treffen, ob echtes Leder vorliegt oder 


' nicht, und es ist eine Tatsache, daß das große Publikum 


häufig genug im Glauben gelassen wird, echtes Leder vor 
sich zu haben, während Kunstleder vorliegt. Es herrschen 
hier eben ähnliche Verhältnisse wie bei Kunstwolle oder 
Kunstseide. — Die Beschaffenheit des Narbens jedoch 
und, wenn nötig, die mikroskopische Untersuchung der 
Faser geben dem Fachmann mit leichter Mühe Aufschluß 
über die wahre Natur des Fabrikats. 
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Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 

FranzösischesPatentNr. 414680. WaldemarMerckens 
und Heigasun Barsam Manissadjian. Verfahren zur 
Herstellung unentzündbarer Films. Man mischt mit einander 
verschiedene Ester der Cellulose (Acetat, Sulfoacetat, Phospoacctat) 
mit Estern oder Sulfoestern des Phenols, Kresols, Naphthols oder deren 
Derivaten und verarbeitet die Aceton- oder dgl.-Lösungen dieser Ge- 
mische in üblicher Weise auf Films. < 

Französisches Patent Nr. 414759. L. Ch. Alexandre 
de Clercy. Regenerierung von Kautschukabfällen. Die 
Abfälle von vulkanisiertem Kautschuk werden zerkleinert und sodann 
der Einwirkung eines Lösungsmittels (Terpentinöl, Kohlenwasserstoffe 
[Naphthalin]) im Autoclayen bei 120—140? C. unterworfen, worauf 
man den erhaltenen Brei in einer großen Menge eines Lösungsmittels 
löst. In der Lösung sinken die in dem Kautschuk enthaltenen Mi- 
neralstoffe zu Boden. Darauf konzentriert man die Lösung und fällt 
mit Alkohol oder Aceton den Kautschuk aus. K.. 

Französisches Patent Nr. 41483l- Heinrich Linne- 
kogel. Verfahren zur Herstellung plastischer Massen. 
Fasermaterialien der verschiedensten Herkunft werden mit kochendem 
Leim imprägniert und nach Zusatz von Glycerin, mineralischen oder 
pflanzlichen Oelen, Härtungsmitteln (wie Chromaten), verseiftem Harz, 
Kautschuk, Guttapercha oder Balata getrocknet. < 


Französisches Patent Nr. 415177. Erich Benjamin. 
Verfahren zur Erzielung bestimmter Modifikationen, 
in die organische Substanzen wie Kautschuk. Gutta- 
percha, Farben, Lacke und ähnliche rohe oder künstlich 
erzeugte Produkte durch Autoxydation und Polymeri- 
sationübergehenkönnen. Zur Erzielung dieses Effektes werden 
den Massen zu geeigneter Zeit und auf geeignete Weise aromatische, 
nitrierte, neutrale oder basische oder heterocyclische Verbindungen 
oder Alkaloide zugesetzt. K. 

Französisches Patent Nr, 415213. Ch -P Bary. Ver- 
fahren zum Extrahieren des Naturgummis aus 
Kautschukfabrikaten. Die Fabrikate aus + vulkanisiertem 
Kautschuk werden mit Kohlenwasserstoffen (Xylol, Trimethylbenzol. 
Naphthalin usw.) vom Siedepunkt über 130° bei erhöhter Temperatur 
und einem Druck bis zu 3'/a Atmosphären behandelt. Der in Lösung 
gehende Gummi wird durch Dekantation und Verdampfung oder 
Koagulierung der Lösung gewonnen. Um den frei werdenden 
Schwefel in der Lösung zu binden. kann man ihr Metalle oder Metall- 
oxyde zusetzen, K. 

Französisches Patent Nr. 416301. E. H. N eefe. 
Verfahren zur Behandlung von Rohkautschuk. 
Man wäscht den Rohkautschuk und löst ihn hierauf unter Druck in- 
Benzin; dann läßt man die erhaltene Kautschuklösung im Dunkeln 
in einem geschlossenen Behälter 24 Stunden lang stehen. wobei sich 
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“ die Verunreinigungen zu Boden setzen. Die reine Lösung wird von 
neuem einem Druck ausgesetzt, der das Benzin aus der Masse heraus- 
preßt, worauf man den erhaltenen reinen Kautschuk trocknet. K. 
Französisches Patent Nr. 415359. Emil Lapisse. 
Kautschukfilz. Man imprägniert Filz mit Kautschuklösung, 
indem man ihn mehrere Male in die Lösung taucht; nach jedes- 
maligem Eintauchen wird der Filz getrocknet, alsdann gepreßt und 
endlich vulkanisiert, Das auf diese Weise erhaltene Produkt kann 
zur Fabrikation der verschiedensten Gegenstände, z. B. Stiefelsohlen. 
Absätze, Polster usw, dienen. Auch kann man den Kautschukfilz 
mit anderen Stoffen, wie Gewebe, I.eder, Metallstücken kombinieren. K. 
Französisches Patent Nr, 415517. W. Lindsay. 
Verfahren zur Herstellung unentzündbarer Cellu- 
loseprodukte. Man mischt Acetylcellulose und Triphenyl- 
phosphat in Gegenwart eines Lösungsmittels (Aceton). K. 
Französisches Patent Nr. 415518. W. Lindsay. 
Acetylcelluloseprodukte, Fügt man der Acetylcellulose 
Harnstoff bei, so erhält man Produkte von großer Festigkeit und 
Beständigkeit. Die Zugabe von Triphenylphosphat macht diese 
Produkte unentzündlich und durchscheinend. K. 
Französisches Patent Nr. 416,82. G. H. F. Pape. Ver- 
fahren zur Herstellung einer geschmeidigen, wolligen 
und filzartigen Masse aus Sumpftorf. Man mischt Sumpftorf 
in zerkleinertem Zustande innig mit Asbest oder ähnlichen Sub- 
stanzen. K. 
Französisches Patent Nr. 416843. W. G. Lindsay. Ge- 
ruchlose Masse aus Pyroxylin. Die Masse besteht aus einem 
Gemisch von Nitrocellulose und Benzoat oder Benzylbenzoat mit oder 
ohne ein Lösungsmittel für das le*ztere. K. 
Französisches Patent Nr. 41/392. L. Lilienfeld: Ver- 
fahren zur Herstellung plastischer Massen. Man setzt Fette 
oder Fettsäuren, oder trocknende Oele, besonders chinesisches Holzöl 
oder Fettsäuren des Holzöls, oder ihre Derivate oder Ester mit mehr- 
atomigen Alkoholen (Lanolin) der Einwirkung amidierter oder hydro- 
xylierter Kohlenwasserstoffe (Anilin, Resorcin) oder ihrer Derivate 
aus in Gegenwart geeigneter Kondensationsmittel (Chlorzink. Alu- 
miniumchlorid usw.). Die neuen Massen ähneln in ihren Eigenschaften 
dem Kautschuk, der Balata, dem Gutapercha, Celluloid oder Horn. K. 
Französisches Patent Nr. 418060. B.B.Goldsmith. Her- 
stellung thermoplastischer Massen. Man behandelt Eiweiß- 
stoffe (Kasein, Gluten, Keratin usw.) mit ß-Naphthol oder geeigneten 
anderen Mitteln (x-Naphthol, Benzo@säure, Hydrochinon, Kresol usw.) 
und einem Härtungsmittel (Formaldehyd) oder dgl.) in der Wärme 
und unter Druck. K. 
Französisches Patent Nr. 415880. A. Litzler. 
Bindemittel zur Herstellung verschiedener 
Massen. Das Bindemittel besteht aus einer Paste, die man durch 
Mischen von Quarz, Casein, Kalk, Bleioxyd, Knochen, Cellulose, 
Balata und Leinöl herstellt. Mit dieser Paste lassen sich Pulver 
von Torf, Holz, Baumwolle, Gips, Magnesia usw. mischen und 
zu homogenen Massen verarbeiten. K. 
‚Oesterreichisches Patent Nr.42869 vom 10.8.07/15.1.10. 
The Sagax Wood Co. in Baltimore (V. St. A.) Verfahren 
zur Herstellung eines Ersatzes für Holz. Das neue Produkt, 
das außerordentlich widerstandsfähig. feuerfest und billig herstellbar 
ist, wird z. B. in der Weise gewonnen, daß man Stroh- und Holz- 
mehl mit einer Lösung von Borsäure und Salmiak gut durchtränkt 
und trocknet, hierauf (auf I Teil des Mehls) mit 2 Teilen Asphalt. 
Il Teil gebrannten Magnesits und !/s Teil Kolophonium innig ver- 
mischt und endlich mit Chlormagnesiumlösung von 30° Be. in solcher 
Menge versetzt, daß sich eine plastische, leicht preßbare Masse 
ergibt. ' K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 42870 vom 9. 4.08/15. 1.10. 
Hans Branco und Gustav Gumpert in Charlottenburg. 
Verfahren zur Herstellung eines Isoliermaterials aus 
verwirrten und unter Preĝdruck geformten Torffasern. 
Torf wird zunächst in bekannter Weise in feuchtem oder lufttrockenem 
Zustande mittels Kratzer bearbeitet, so daß eine Zerkleinerung des 
Torfes unter größtmöglicher Schonung der Fasern eintritt und eine 
Verwirrung der Torffasern untereinander bewirkt wird. Bei dieser 
Behandlung wird gleichzeitig eine Reinigung der Masse von solchen 
Bestandteilen, die wie z. B. Sand, Holzteile u. dgl. den Zusammen- 
halt und die Isolierfähigkeit stören. erzielt. Darauf wird die Masse 
längere Zeit hindurch (zweckmäßig 2—3 Stunden) der Einwirkung 
heißen, trockenen Dampfes ausgesetzt und alsdann unter hohem Druck 
(durch Pressen usw.) geformt. Vor dem Formen bezw. Pressen kann 
die Masse mit Chemikalien feuer-, insekten-, sowie fäulnis-(schwamm-) 
sicher gemacht werden. Das nach diesem Verfahren erzielte Produkt 
wird in Form von Platten, Blöcken, Ballen, Strichen usw. erhalten. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43334, Société Fran- 
çaise de la Viscose in Paris. Verfahren zur Herstel- 
lung von Mischungen von Cellulose und Kautschuk. 
Man mischt alkalische Celluloselösungen (Viscose) mit Kautschuk in 
Form von Gummimilch und läßt dann auf das Gemisch ein geeignetes 
Koagulationsmittel (Hitze, Mineralsäuren, Ammonsulfat) einwirken. 
Eventuell kann man das erhaltene Endprodukt noch in bekannter 
Weise vulkanisieren. Die auf solchem Wege erhältlichen Mischungen 
können in den verschiedensten Industriezweigen Verwendung finden. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43463. Byron Benjamin 
Goldsmith in New-York. Verfahren zur Herstellung 
einer plastischen Masse aus Kasein. Kasein wird mit Phe- 
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nolen oder Säuren der aromatischen Reihe oder mit Harnstoff ver- 
mischt und vor oder nach seiner endgültigen Formgebung mit Formal- 
dehyd behandelt. Man erhält auf diesem Wege Produkte, die an der 
Oberfläche keine weißen Flecken, wie sie die bekannten analogen 
aber nicht mit Formaldehyd behandelten zeigen, aufweisen. K. 


Oesterreichisches Patent Nr. 44585. Gustav Erdmann in 
Nürnberg. Verfahren zur Herstellung von Gefäßstöpseln. 
Die Gefäßstöpsel, deren Griffscheiben durch in den Kork eindrin- 
gende Fortsätze mit dem Kork verbunden sind, werden in der Weise 
hergestellt, daß die Fortsätze durch an sich bekanntes Einfließenlassen 
der die Griffscheibe bildenden schmelzbaren und formbaren Masse in 
die Poren des Korkes gebildet werden. Die Masse, aus der dabei 
die Griffscheibe und die Fortsätze gebildet werden, besteht aus einem 
Gemisch von Metallsilikaten (besonders Magnesiumsilikat), Schellack 
und Harz. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 44767. Arthur Heine- 
mann in London. Verfahren zur Herstellung von Kaut- 
schuk durch Polymerisation von Isopren. Man kondensiert 
Acetylen und Aethylen in der Rotglühhitze zu Divinyl, führt Letzteres 
durch Einwirkung von Methylchlorid oder anderen methylierenden 
Verbindungen in Isopren über und polymerisiert dieses mit Hilfe 
konzentrierter Salzsäure oder anderer zweckentsprechender Mittel zu 
Kautschuk. Eventuell kann man auch eine Mischung von Acetylen, 
Aethvlen und Methylchlorid oder anderen methylierenden Verbin- 
dungen direkt zu Isopren kondensieren. Der Reaktionsverlauf ist fol- 


gender: CH CH3 

ill + | = CH: : CH - CH - CH3 

CH Ha Divinyl 

Acetylen Aethylen 
CHs:CH : CH. CH» + CHsCl = CHs- C(CHs). CH:CHı3 + HCI 
Divinyl Methylchlorid Isopren 
CHs - C - CH3. CHs - C. H 

2 CH3 - C (CHs) - CH : CH3 = Il II 

Isopren HC . CH3 - CH3 C - CH3 

i Kautschuk. 


Oesterreichisches Patent Nr. 44775. Auguste Chanard 
in Saint-Claude (Frankreich). Verfahren zur Herstellung 
einer bearbeitbaren Masse aus Stärke. Stärke oder Stärke 
enthaltende Produkte wie Kartoffeln, Getreide, Mais, Bohnen usw. 
werden im geschroteten Zustande mit verdünnter Säure (z. B. 2°Joiger 
Essigsäure) versetzt. nach achttägigem Stehen getrocknet, nochmals 
geschrotet in ein Gemisch einer Gelatine- und Harzlösung einge- 
tragen und nach dem Erstarren zwecks Erhärtung mit Formaldehyd 
behandelt. Die so hergestellte Masse ist unentzündlich, in weichen 
Zustande preßbar und nach dem Erhärten hart und widerstandsfähig. 


Oesterreichisches Patent Nr. 44938. Arthur Schaar 
in Hamburg. Verfahren zur Herstellung einer elastischen 
Füllmasse für Kraftfahrzeugbereifungen, Fahrrad- 
schläuche, Kissen u. dgl. Kolloidale Kohlehydrate oder Eiweiß- 
stoffe werden in Glycerin gelöst und der Lösung Salicylsäure, Tannin, 
Lysoform und Hexamethylentetramin zugesetzt. . 

Schweizerisches Patent Nr. 47674. Major Dane 
Porter in Leviston (New-York, U. St. of A.) Artikel aus 
Holzbreigegossen und Verfahren zu seiner Herstellung. 
Die Gegenstände, wie Dosen, Kannen, Flaschen usw. werden aus 
einer Masse, die aus Holzbrei, einem unlöslichen Silikat (Talk) und 
einem Bindemittel (Casein) besteht, hergestellt und zwar gegossen. K. 

Schweiz. Patent Nr. 47824. Percy Douglas Penn. 
South Croydon (Survey, Grande-Bretagne.) Regenerie- 
rung von vulkanisiertem Kautschuk, Vulkanit u. dgl. 
Die zerkleinerten Massen werden mit Wärme und Druck in einem 
evakuierten Behälter behandelt. K. 

Schweizerisches Patent Nr, 48231. Pascal Marino in 
London: Verfahren zur Herstellung eines in Aceton und 
Alkohol-Aether löslichen Produktes aus löslichem Pyro- 
xylin. Man erhält ein nicht so leicht, wie Pyroxylin, entzündbares 
Produkt, wenn man das Pyroxylin in ein Gemisch alkoholischer 
Lösungen von Manganchlorid, Eisensulfat und aethylschwefelsaurem 
Natrium einbringt und sodann das Ganze mit einer Lösung von 
Ammoniummagnesiumphosphat in Phosphorsäure erwärmt und zwar 
12 Stunden lang auf 25° C. Dann setzt man Wasser hinzu und 
fällt das gebildete Produkt aus. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 969064. Hans Kuzel in 
Baden bei Wien: Herstellung von Körpern unter Verwen- 
dung von Kolloiden. Man verwendet Elemente wie Chrom, 
Mangan, Molybdän, Uran, Wolfram, Vanadin, Tantal, Niob, Titan, 
Thorium, Zirkonium, Bor, Silicium, Eisen, Nickel, Kobalt, Arsen, 
Antimon in kolloidalem Zustande (als Sol oder Gel), mischt diese 
eventuell mit diesen Elementen in Pulverform, knetet die Massen 
oder bringt sie in anderer Weise in die gewünschte Konsistenz, formt 
die herzustellenden Körper aus dem so erhaltenen Produkte, preßt 
die letzteren leicht und erhitzt sie auf eine unter dem Schmelzpunkt 
der Ausgangsmaterialien liegende Temperatur. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 969202. William R. Seigle 
in Nashua (VereinigteStaaten von Amerika). Verfahren zur 
Herstellung einer plastischen Masse. Man stellt aus Asbest- 
faser und Zement einen wässrigen Brei her und preßt diesen in einer 
Filterpresse. An Stelle des (Portland-) Zements kann auch Magnesia 
Verwendung finden. K. 
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-  Amerikanisches Patent Nr. 969458. Orlando J. Buck in 
Chicago. Kaugummi. Zur Herstellung eines allen Anforderungen 
entsprechenden Kaugummis verwendet man (Mexikanischen) Asphalt, 
(Porto-Rico-) Gummi und eine Paste aus Butterfett und süßer Milch. K. 
Französisches Patent Nr 416644. Naamlooze 
Vennootchap Allgemeine Utvinding Exploitatie 
Maatschappy. Verfahren zur Herstellung eines 
Kautschukersatzes aus tierischen Stoffen. Man 
kocht Fische oder dgl. in süßen oder salzhaltigem Wasser, worauf 
man filtriert und die abfiltrierte Lösung bis zur Sirupsdicke eindampft; 
die so erhaltene, in den gewöhnlichen Kautschuklösungsmitteln nicht 
lösliche, elastische Masse behandelt man mit Formaldehyd und unter- 
wirft sie der Vulkanisation mit Schwefel. K. 

Französisches Patent Nr. 415829. R. J. Caldwell, F. 
Peleumer und Societe: Peleumatic Syndicate Limited. 
Herstellung eines Füllmittels Ein Gemisch von Glycerin 
Zinkoxyd und Gelatine wird mit Hilfe eines Gases (Luft) bei 70° C. 
in eine schaumartige Masse übergeführt, zusammengepreßt, mit einem 
Koagulationsmittel (Hydrochinon, Tannin usw.) behandelt und damit 
gehärtet. K. 

Kl 8k D. R.-Patent Nr. 228421 vom 27. 8. 08. Gott- 
fried Gowlich in Breslau. Verfahren zum Zusammen- 
kleben von Faserstoffbahnen und zum Ueberziehen von 
FaserstoffenmitKlebestoffschichtenunter Verwendung 
pulverförmiger Klebemittel. Das Klebemittel wird auf die 
zusammenzuklebenden Faserbahnen in trockenem Zustande aufge- 
bracht und alsdann mit dampf-, gas- oder ncebelförmigen Lösungs- 
mitteln klebend gemacht. Bei der Kunstlederfabrikation verwendet 
man dieses Verfahren in der Weise, daß man eine aus staubfein zer- 
kleinertem Celluloid oder Nitrocellulose rein oder gemischt mit Be- 
schwerungsstoffen bestehende Schicht trocken oder mit einer nicht 
lösenden indifferenten Flüssigkeit (z. B. Gemisch von Ricinusöl und 
Wasser, angefeuchtet auf Stoff- oder Papierbahnen aufträgt und dann 
zur Lösung des Klebemittels dampf-, gas- oder nebelförmige Lösungs- 
mittel zur Anwendung bringt. j 

Französisches Patent Nr. 412377. Julius Kanto- 
rowicz. Herstellung von Leimen, die mit kaltem Wasser 
stark klebende Massen geben. Das Verfahren besteht 
darin, daß man Stärkemehl enthaltende Substanzen mit Wasser 
solange anrührt, bis man klare Brühen erhält, die man in dünnen 
Schichten auf Temperaturen über 100° erhitzt und zwar auf stark 
erhitzten Flächen, nachdem man die Massen mit chemischen Substanzen 
(Bisulfaten, Säuren, Alkalien, Superoxyde, Magnesiumsulfat, Chlor- 
calcium) gemischt hat, die die klebenden Eigenschaften der Stärke 
erhöhen oder die Stärke in Dextrin überzuführen vermögen. Man 
zcerreibt z. B. 100 kg Kartoffeln fein und versetzt sie mit !/s kg Salz- 
säure von spez. Gew. 1,2 und 300 1 Wasser. Die so erhaltene klare 
Brühe läßt man.über 110° C. erhitzte Walzen laufen. Die auf diese 
Weise hergestellten Flocken zwerden zweckmäßig gemahlen. K. 

Französisches Patent Nr. 414045 vom 9. 6,09. Henri 
Hulot und Pierre-Dominique Mouninon-Doumirhaud in 
Frankreich. Verfahren zum Aneinanderleimen absor- 
bierender Stoffe und Leim zur Ausführung dieses Ver- 
fahrens. Um Stücke von Leder, Gewebe, Filz, Papier, Karton. 
Holz usw. aneinander zu leimen, bringt man zwischen je zwei dieser 
mit‘ einander zu vereinigenden Stoffe ein mit Leim imprägniertes 
Stück eines Gewebes, Der hierzu am besten zu verwendende Leim 
besteht aus einer Lösung von Celluloid in Aceton, denaturiertem 
Spiritus oder einem anderen geeigneten Lösungsmittel und kann Leder- 
oder Korkpulver oder andere geeignete feste oder flüssige Zusätze 
enthalten. K. 

Künstliche Gesrinietaseth (Patentklasse 29a und b). 

D. R.-Patent 229711 K1. 29b vom 8. VIII 1909. Philipp 
Bechtel in Ilbenstadt, Kr. Friedberg in Hessen: Verfah- 
ren zur Herstellung künstlicher Fäden aus Cellulose- 
lösungen. Die Herstellung künstlicher Fäden erfolgt meist in der 
Weise, daß Celluloselösungen nach Filtration durch kapillare Mund- 
stücke in geeigneten Koagulierungsmitteln versponnen werden. Es 
wurde nun gefunden, daß man diese Verfahren wesentlich dadurch 
verbilligen kann, daß man mechanisch zerkleinerte Cellulose der 
chemisch gelösten Cellulose vor dem Verspinnen beimischt, wobei 
natürlich die Zerkleinerung der Cellulose parallel zur Dicke des zu 
erzielenden Fadens laufen muß. Man spart dadurch erheblich an 
Lösungsmittel. Man fügt z. B. zu 100 g in Kupferoxydammoniak ge- 
löster Cellulose 50 g mittels gewöhnlicher in der Papierfabrikation 
verwendeter 'Mahlholländer auf eine Faserlänge von 0.3 bis 0,5 mm 
zerkleinerte Sulfitcellulose unter stetem Rühren. Damit keine grös- 
seren Cellulosefasern in die Mischung kommen, treibt man die ge- 
mahlene Cellulose vorher durch ein geeignetes Metallsieb von ent- 
sprechender Maschenweite. Nach etwa zweistündigem Rühren ist 
die Mischung, in der sich die einzelnen Fäserchen ausnehmend fein 
verteilen, spinnfähig. Sie kann auf übliche Weise durch etwa 0,5 mm 
weite Kapillarröhrcehen versponnen und dann weiter aufgearbeitet 
werden, Die Menge der zu verwendenden mechanisch zerkleinerten 
Cellulose richtet sich nach dem Endprodukt, das erzielt werden soll. 
Dabei geben selbst Lösungen mit 50 Prozent Zusatz und mehr noch 
vortreftliche Fäden. S. 

D. R.-Patent 229863 K1.29b vom 1. X. 1907 (Zusatz zum 
Patent 208472 vom 23. IV. 1907). Vereinigte Glanzstoff- 
fabriken, A.-G. in Elberfeld: Verfahren zur Herstellung 
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kupferarmer Kupfercelluloseverbindungen. Bei dem Ver- 
fahren gemäß Patent 208472 wird konzentrierte Natronlauge unter 
Zusatz von Glukose, Saccharose, Laktose oder Glycerin als Fällmittel 
verwendet, wobei das beim Spinnen in der alkalischen Zuckerlösung 
in Lösung gehende Kupferhydroxyd unter Rotfärbung der Fällflüs- 
sigkeit reduziert wird und als Oxydul zu Boden sinkt. Es hat sich 
nun gezeigt, daß, wenn die Reduktion durch Erwärmen der Fäll- 
flüssigkeit, und zwar je nach dem Kaliber der kapillaren Spinndüsen. 
aus denen die Celluloselösung herausgepreßt wird, auf Temperaturen 
von etwa 45 bis 75° beschleunigt wird, das Spinnen ganz bedeutend 
erleichtert wird. Das Kupfer wird rascher ausgeschieden, das Am- 


moniak energischer ausgetrieben, wobei jenes als Oxydulschlamm 


abgelassen, dieses unter Absaugen zur Kondensation gebracht und 
beide in den Kreislauf der Fabrikation zurückgebracht werden können. 
Weiter aber kann infolge der energischeren Koagulation. ähnlich 
wie bei der Verwendung von zuckerfreier reiner erwärmter konzen- 
trierter Natronlauge, ohne daß ein Reißen der Fäden eintritt, eine 
mehr als doppelt so große Abzugsgeschwindigkeit erreicht werden. 
wodurch die Rentabilität der Fabrikation ganz erheblich gesteigert 
wird. Gegenüber der bekannten Anwendung von warmer Natron- 
lauge ohne Zucker als Koagulierungsbad weist das vorliegende Ver- 
fahren den Vorteil auf, daß schon die kupferhaltigen Fäden, nach- 
dem sie getrocknet sind, einen schönen Glanz besitzen, und daß die 
nach dem Trocknen entkupferten Fäden ebenso glänzend sind wie 
solche, die ohne vorheriges Trocknen vun Kupfer befreit wurden, so 
daß also die Fabrikation ohne Nachteil für das Endprodukt vor der 
kEntkupferung unterbrochen werden kann. 

D.R.-P. 230 141 K1. 29b vom 31. III. 1908 (Zusatz zum Pa- 
tent 228872 vom 20. II. 1908). Glanzfäden-Aktien-Gesell- 
schaft in Berlin: Verfahren zur Herstellung haltbarer 
Spinnlösungen fürKunstfäden u.dgl: Durch das Hauptpatent ist 
ein Verfahren zur Herstellung haltbarer Spinnlösungen für Kunst- 
fäden u. dgl. geschützt, das darin besteht, daß Lösungen von Cellu- 
lose in Kupferoxydammoniak andere Kohlehydrate hinzugesetzt wer- 
den. Es wurde nun gefunden, daß Lösungen mit denselben wert- 
vollen Eigenschaften dadurch erhalten werden können, daß man zur 
Auflösung in dem Kupferoxydammoniak solche Stoffe verwendet, 
die beide Kohlehydratarten bereits enthalten, und zwar im beson- 
deren Pflanzenteile, die tunlichst frei von Farbstoffen und Eiweiß- 
arten sind. So werden mit Reisschalen, die als Abfall beim Ent- 
schälen der Reiskörner gewonnen werden, die besten Ergebnisse er- 
zielt. Dabei wurde festgestellt, daß es zweckmäßig ist, durch Be- 
handlung mit chemischen Mitteln. z. B. Kuchen und Bleichen, den- 
jenigen Teil der Extraktstoffe, der weniger fest mit der Rohfaser 
gebunden ist, zu entfernen. Der für die Produkte des neuen Ver- 
fahrens wertvollere Teil bleibt hierbei an der Faser gebunden. Man 
kocht z B. Reisschalen unter Zusatz von Alkalien ab, bleicht sie 
dann weiß und wässert die Masse schließlich gut aus. Darauf bringt 
man die Schalen in Kupferoxydammoniak zur Auflösung; diese ist 
nach kurzer Zeit vollendet. Die auf diese Weise erhaltene Lösung 
hat dieselben wertvollen Eigenschaften wie die nach dem Verfahren 
des Hauptpatents hergestellten Lösungen. S. 

E. Crumiere in Paris: Verfahren zur Entkupferung 
von mittels ammoniakalischer Kupferoxydcellulose- 
lösungen erzeugten künstlichen Gebilden. (D. R.-P. 
228504 Kl. 29b, Gr. 3 vom 9. VI. 1907.) Bei der Herstellung künst- 
licher Seide, künstlichen Haares oder ähnlicher Gebilde aus in Kupfer- 
oxydammoniak gelöster Zellulose ist es notwendig, aus den koagu- 
lierten Produkten die in ihnen enthaltenen Kupfersalze zu entfernen. 
Dies geschieht in bekannter Weise durch Anwendung von Säure. Es 
war aber auf diese Weise nicht möglich, die Kupfersalze rasch und 
ohne Aufwand großer Säuremengen vollständig zu entfernen; denn 
die frisch gebildeten Fäden müssen wegen ihrer geringen Widerstands- 
kraft vorher auf Bobinen gewickelt und in diesem Zustande entkupfert 
werden, wobei die Säure nur schwierig mit den einzelnen Fäden in 
Berührung kommt, Andererseits wird die lösende Kraft der Bäder 
bald erschöpft, so daß eine häufige Erneuerung erfolgen muß. Die 


Entkupferung vollzieht sich daher nicht nur langsam und unvoll-: 


kommen, sondern auch nur unter einem großen Aufwand an Lösungs- 
mittel. Den Gegenstand der Erfindung bildet nun ein Verfahren. das 
eine schnelle und vollkommene Entkupferung der Zellulosegebilde 
ermöglicht und dabei den Vorteil aufweist, daß man eine sehr geringe 
Menge des Lösungsmittels benötigt, und daß außerdem dieses Lösungs- 
mittel dauernd brauchbar bleibt, während das bei der Herstellung 
der Kupferoxydammoniakcellulose verbrauchte Kupfer als metallisches 
Kupfer gleichzeitig wiedergewonnen wird. Das neue Verfahren be- 
steht darin, daß man künstliche Seide, künstliches Haar oder irgend- 
welche aus der ausgefällten kupferhaltigen Zellulosemasse herge- 
stellten Gegenstände in ein eine mit Wasser verdünnte Säure, z. B. 
Schwefelsäure, enthaltendes Gefäß bringt, und daß man darauf durch 
die Flüssigkeit einen elektrischen Strom leitet. Hierbei tritt schnell 
Entfärbung der Cellulosegebilde ein, das Kupfer wird durch die Säure 
gelöst und wandert zur Kathode, wo es niedergeschlagen wird, 
während die verbrauchte Säure sich kontinuierlich regeneriert. Die 
Wahl der Elektroden ist beliebig; man kann das Gefäß selbst als 
Elektrode ausbilden. Die entkupferte künstliche Seide wird in Wasser 
gewaschen und darauf getrocknet. 
und besitzt hohen Glanz. S. 
Französisches Zusatzpatent Nr. 11840 vom 30. XL 1909. 
Zusatz zu 406724. Ch. C. Leclaire Sich drehende oder 
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feststehende Spinnvorrichtung mit Ausstoßvorrich- 
tungen. Das Hauptpatent betrifft eine Spinnvorrichtung, bei der 
eine Verstopfung der kreisförmig in einer Platte angeordneten runden 
Spinnöffnungen dadurch vermieden wird, daß in jede Spinnöffnung 
eine zylindrische oder konische Nadel hineinragt, die durch einen be- 
sonderen Antrieb während des Spinnens eine hin- und hergehende 
Bewegung ausführt. Nach dem Zusatzpatent werden nun flache, 
prismatische oder gewellte Fäden hergestellt und es werden zu diesem 
Zwecke Spinnöffnungen von rechteckigem oder vieleckigem Quer- 
schnitt und flache oder prismatische Nadeln verwendet, deren Quer- 
schnitt, falls es erforderlich ist, mit der der Spinnöffnungen überein- 
stimmt, jedoch immer genügend Spielraum läßt, daß die Spinnlösung 
frei um die Nadel ausfließen kann. Zur Erzeugung gewellter Fäden 
erhält die Spinnöffnung schraubengangartige Windungen. Durch ver- 
schiedene Kombination lassen sich die mannigfaltigsten Wirkungen 
erzielen. S. 


Französisches Patent 41026/ vom 28. X. 1909. L. Mo- 
rane: Präzisionsspinnmaschine für künstliche Seide 
Die Spinnöffnungen sind in zwei Reihen auf Armen angeordnet, die 
um das eine Ende drehbar sind und von denen jeder mit einem genau 
einstellbaren Hahn für das zuzuführende Kollodium und einem Filter 
versehen ist. Zwischen der Hauptzuleitung für das Kollodium und 
den Armen sind Glasröhren eingesetzt, um den Zulauf der Spinn- 
lösung verfolgen zu können. Dies wird noch dadurch erleichtert, daß in 
die Glasröhren durch rechtwinklig angesetzte Spritzöffnungen ge- 
färbtes Kollodium eingeführt wird, welches den Flüssigkeitsstrun 
deutlich kenntlich macht. Die Anordnung ermöglicht, bei gleicher 
Länge der Maschine mehr Spinnöffnungen anzuordnen, verteilt den 
Druck in der ganzen Maschine vorteilhafter und gibt Fäden von 
gleichmäßigerem Titer. S. 


Französisches Patent 410652 vom 18. JII. 1909. Société 
anonyme hongroise pour la fabrication de la soie de 
Chardonnet: Wiedergewinnnung der Stickstoff- und 
Schwefelverbindungen, die in den bei der Denitrierung 
benutzten Sulfhydratbädern enthalten sind. Läßt man 
die Abwässer von der Denitrierung in überschüssige Säure, be- 
sonders die Abwässer von der Nitrocelluloseherstellung einfließen, so 
bildet sich salpetrige Säure, die sofort durch den entstehenden Schwefel- 
wasserstoff zu Stickstoffmonoxyd reduziert wird. Dies ist in Wasser 
wenig löslich, entweicht und kann nach bekannten Methoden in wert- 
volle Stickstoffverbindungen übergeführt wurden. Schwefelwasser- 
stoff entwickelt sich dabei nicht. Das gebildete Stickoxyd wird in 
einer besonderen Vorrichtung durch Einführen von Luft in N:O. 
übergeführt, man kann aber auch Luft in die Flüssigkeit einführen, 
in der sich die Reaktion vollzieht. Je nach der Menge der zuge- 
führten Luft kann das Monoxyd vollständig zu Tetroxyd oxydiert oder es 
kann ein molekulares Gemisch von NO und NO: erzeugt werden, das 
bei der Absorption durch Natronlauge fast ausschließlich Nitrit liefert, 


-während das erstgenannte Verfahren angezeigt ist, wenn man Sal- 


petersäure erhalten will und Nitrit als Nebenprodukt. Hat man für 
die Denitrierung Alkalisulfhydrate verwendet, so gewinnt man den 
Schwefel, der sich abscheidet, durch einfache Filtration. Hat man 
mit Calciumsulfhydrat gearbeitet, so nimmt man zur Zersetzung Salz- 
säure, um lösliches Chlorcalcium zu erhalten. Nimmt man Schwefel- 
säure, so entsteht ein Niederschlag von Schwefel und Caleiumsulfat. 
die verschiedene Dichte haben. Der Schwefel sammelt sich ge- 
wöhnlich an der Oberfläche als schwammige Masse, er kann unter 
Umständen auch durch Schmelzen abgetrennt werden. S 


Französisches Patent 413359 vom 24. V. 1909. A. de 
Chardonnet: Verbessertes Verfahren zur Wiedergewin- 
nung der Alkohol-Aetherdämpfe aus der Luft. Um die 
Luft. die über die Kollodiumspinnmaschinen hinzieht, an Alkohol- und 
Aetherdampf zu konzentrieren, werden statt der bisher üblichen in 
langen Reihen angeordneten Spinndüsen hier Spinndüsen verwendet, die 
kreisförmig auf sich drehenden Platten angeordnet sind, von denen 
jede einen Absperrhahn für die zuzuführende Spinnlösung, ein aus- 
wechselbares Filter und einen sternförmigen Fadenführer enthält, der 
auf einer in der Mitte der Platte angebrachten Achse beweglich ist. 
Steht die Spinnmaschine still, so wird die Spinnplatte durch eine 
übergedeckte Platte luftdicht abgeschlossen. Um beim Abspulen 
der noch Alkohol enthaltenden Fäden Alkoholverluste zu vermeiden, 
werden die Spulen in Wasser gelegt und vor dem Abspulen mit 
einer leichten zylindrischen Hülle aus z. B. Aluminium umgeben, die 
sich mit der Spule dreht; das abgeschleuderte alkoholhaltige Wasser 
wird durch eine andere Hülle aufgefangen, Die Alkohol und Aether 
enthaltenden Dämpfe werden in Plattentürmen I. mit Amylalkohol 
oder anderen hochsiedenden Alkoholen von Alkohol und Aether be- 
freit, 2. durch verdünnten Aether und Alkohol wird der Amylalkohol 
zurückgehalten und 3. werden durch Wasser der Aethylalkohol und 
Reste von Amylalkohol und Aether aufgefangen. Der aus dem ersten 
Plattenturm kommende Amylalkohol wird in einer Kolonne von Al- 
kohol und von Aether befreit. In einer zweiten Rektifikationskolonne 
wird der aus dem zweiten Turm kommende Alkohol behandelt, dazu 
gibt man auch das Wasser aus dem dritten Turm. S 


Französisches Patent 417568 vom 27. VI. 1910. A. Pel- 
lerin: Verfahren zur Herstellung von Cellulosexantho- 
genatlösungen. Den zur Herstellung von Kunstfäden. Häutchen, 
glastischen Massen usw. dienenden Cellulosexanthogenatlösungen wer- 
den Glycerin, Glykose oder andere Körper mit alkoholischen Funk- 
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tionen zugesetzt, um den Produkten größere Weichheit und Elastizität 
zu verleihen. Es werden z B. 16! g trockene Cellulose mit 98 g 
reinem oder der doppelten Menge 50 prozentigem Glycerin versetzt. 
Dazu gibt man 120 g Aetznatron, die in soviel Wasser aufgelöst 
sind, daß eine Lösung von 400 B. entsteht. Man mischt das ganze 
gut durch und gibt dann 156 Schwefelkohlenstoff dazu.: Das Ge- 
misch wird im geschlossenen Gefäß durchgearbeitet und dann einige 
Stunden stehen gelassen. Man versetzt mit Wasser oder schwacher 
Natronlauge, bis die Masse einen Gchalt von 6—7°/o Cellulose hat, 
läßt reifen und verwendet die Lösung zur Erzeugung von Kunstfäden. 
Statt das Glycerin oder die Glykose am Anfang des Arbeitsganges 
zuzusetzen, kann man auch das Xanthogenat in der üblichen Weise 
herstellen und, dann Glycerin oder Glykose am Ende, vor dem Ver- 
spinnen, zusetzen. Man stellt z. B. aus 100 g trockenem Holzzell- 
stoff, 300 g Natronlauge 25’ B. und 60—70 g Schwefelkohlenstoff 
das Xanthogenat her und gibt dann die nötige Menge Glycerin oder 
Glykose zu. Theoretisch können sich aus dem Glycerin oder den 
anderen Alkoholen Xanthogenate bilden, die mit dem Cellulose- 
xanthogenat gemischte Xanthogenate liefern. Die erhaltenen Fäden 
usw. sind um so weicher und elastischer, je mehr die zugesetzten 
Stoffe geeignet sind, Weichheit und Elastizität zu verleihen. F. 


Französisches Patent 418309 vom 16. VII. 1910 (22. VII. 
1909). Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elber- 
feld: Verfahren zur Herstellung vonLösungenvonCellu- 
loseacetaten. Bekanntlich kann man Lösungen von Cellulose- 
acetaten mit Hilfe von Acetylentetrachlorid herstellen. Es war zu 
erwarten, daß die Chlorderivate des Aethylens, Trichloräthylen und 
Dichloräthylen, auch die Celluloseacetate lösen würden. Dies ist 
jedoch nicht der Fall. Trichloraethylen löst Celluloseacetate nicht, 
auch nicht bei Zusatz von Alkohol, Dichloräthylen für sich löst 
Celluloseacetate auch nicht, erhält aber durch Zusatz von Alkohol 
die Eigenschaft, Celluloseacetate in der Wärme zu lösen, besonders 
chloroformlösliche Acetate, die nur teilweise in Aceton löslich sind, 
während die in Aceton leicht löslichen Acetate sich in dem Gemisch 
bereits bei gewöhnlicher Temperatur lösen. Die Lösungen dienen 
zur Herstellung von Films, Firnissen der verschiedensten Art von 
Kunstseide usw. Es werden z.B. 1 0 Teile Celluloseacetat (D.R-P. 
159524) mehrere Stunden mit einem Gemisch aus 150 Teilen Alkohol 
und 130 Teilen Dichloräthylen erhitzt und in Lösung gebracht. Di- 
chloräthylen siedet niedriger als Acetylentetrachlorid und verdunstet 
daher leichter. S 


Schweizerisches Patent 48335 vom 17. V. 1909. Ph. 
Friedrich in Berlin: Verfahren zur Fällung von Cellulose 
aus Kupferoxydammoniakcelluloselösungen. Cellulose- 
gebilde wurden bisher gewonnen durch Fällung von Cellulose aus 
Kupferoxydammoniakcelluloselösungen mit Hilfe von Säuren, ätzalka- 
lischen Laugen oder Alkalichloridlösungen, welche mit Aetzalkali ge- 
mischt werden. Es wurde nun gefunden, daß man Cellulose in aus- 
gezeichneter Weise aus Kupferoxydammoniakcelluloselösungen aus- 
fällen kann, wenn man eine Kupferammoniakcelluluselösung mit einer 
wässrigen Lösung eines Chlorsalzes aus der zweiten und dritten 
Gruppe des natürlichen Systems der chemischen Grundstoffe in Berüh- 
rung bringt. Von den Chlorsalzen der genannten Metalle eignet 
sich besonders das Calciumchlorid, das Chlorinagnesium und das 
Aluminiumchlorid. Es ist vorteilhaft. die wässrigen Lösungen der 
genannten Chlorsalze während der ganzen Dauer der Fällung durch Zu- 
satz von Säuren, z. B. von Salzsäure, bei saurer Reaktion zu erhalten. 
Man kann die genannten wässrigen Lösungen warm oder kalt an- 
wenden, die Fällung tritt augenblicklich ein. Die Kupferoxydanımo- 
niakcellul »selösung kann Zusätze von organischen Stoffen, z. B. Alko- 
hole, Kohlehydrate, Gummiarten erhalten, die nämlichen Zusätze 
können der angewandten Chlorsalzlösung beigefügt werden. Man 
erhält Fäden von besonders hoher Elastizität und völlig durchsichtiger 


Beschaffenheit. Die Gebilde zeigen sofort nach der Fällung eine 
Festigkeit, welche in so hohem Maße bei Anwendung von Aetz- 
laugen als Fällmittel nicht beobachtet wurde. S. 


Britisches Patent 15/00 vom 30. VI. 1910 (20. XIL 1909). 
Vereinigte Glanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld, Ver- 
bessertes Verfahren zur Verwendung der Abfälle der 
Kunstseideherstellung aus allen Arten von Cellulose. 
Es wurde gefunden, daß die Cellulosehydrate, die bei der Herstel- 
lung denitrierter Cellulosefäden, Fäden aus Kupferoxydammoniak- 
Celluloselösung und aus Viskose als Abfälle sich ergeben und in 
großen Mengen und zu billigen Preisen zu haben sind, sich zur Her- 
stellung von Formylcellulose gut eignen. Man braucht sie nur in 
Ameisensäure von 95— 10V jo einzutragen und leicht zu erwärmen, um 
direkt auf die einfachste und billigste Weise eine Lösung von Formyl- 
cellulose zu erhalten, die direkt zur Herstellung von Fäden, Films 
usw. dienen kann. Es ist wesentlich, bei welcher Temperatur die 
Lösung hergestellt wird. Sie tritt ein bei gewöhnlicher Temperatur 
und wird beschleunigt durch Erhitzen auf 40 -50° C. Bei noch 
höherer Temperatur tritt sie noch schneller ein, doch sind die Lösungen 
dünn, wahrscheinlich infolge weiterer Hydrolyse der Cellulosehydrate 
und Bildung höherer hydratisierter Celluloseformiate. Zweckmässig 
werden 6°Joige Lösungen bei etwa 25° C hergestellt, aus der klaren 
Lösung wird die überschüssige Ameisensäure bei mäßiger Wärme 
unter Benutzung des Vakuums abdestilliert. bis die gewünschte Kon- 
sistenz erreicht ist. Bei diesem Verfahren können Farbstoffe oder Stoffe, 
die die Biegsamkeit, Plastizität usw. erhöhen, zugesetzt werden. S, 
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Deutschlands auswärtiger Handel mit Kunststoffen. (Schluß.) 
Wachstuch. 
Statistische Nummer 504a. Wachstuch,grobes.mitrauher 


Oberfläche, unbedruckt, ohne Musterpressung (Pack- 
tuch); Pack filz, ungefärbt. 
Maß- | 1909 | 1908 | 1907 
stab 
Einfuhr im ganzen . .ı| Dz. 70 = ‚8 
Wert 10 5! 9 
Davon aus: | 
Großbritannien . . 2 2... 5 Dz 34 28 69 
Wert 5 4 8 
Ausfuhr im ganzen. Dz 1518| 1113) 1350 
Wert 319 189 243 
Davon nach: 
Oesterreich-Ungarn . Dz 90 80 104 
Wert 19 14 19 
Schweiz. 2 2 2 2 2 20.5 Dz 57 82'. 124 
i Wert 12 14 22 
Dänemark . Dz. 226 120 156 
Wert 47 20 28 
Schweden Dz. 225 165 129 
Wert 47 28 23 
Niederlande Dz. 279|) 163! 214 
Wert 59 28 39 
Britisch Indien Dz. 83 > -- 
Wert lv = —- 
Brasilien Dz. 69 65 88 
Wert 15 11 16 
Einfuhr und Ausfuhr sind im letzten Jahre gestiegen. Die größten 


Bezüge kamen aus Großbritannien. Hauptabsatzländer sind die Nieder- 
lande und Dänemark. Für die Ausfuhr ist seit dem 1. Mai 1909 die 
‚Wertanmeldung vorgeschrieben. 

Statistische Nummer 504b. Wachstuch, grobesmitglatter 
Oberfläche oder bedruckt oder mit Musterpressung: Le- 
dertuch; Packtuch, mit Papier unterklebt oder überklebt; 
anderes als grobes Wachstuch; Packfilz, gefärbt; Wachs- 
musselin und Wachstaft. 


| BR 1909 1908 | 1907 
stab 


Einfuhr im ganzen . 


Davon aus: 
Belgien . 


OÖesterreich-Ungarn . 
Frankreich . 
Großbritannien . . . 2 , à 


Vereinigte Staaten von Amerika . 


Ausfuhr im ganzen. 


Davon nach: 
Beigien . 


Italien 
Oesterreich-Ungarn . 
Rumänien 

Serbien . 

Rußland in Europa . 
Finland . 

Schweiz. 

Dänemark . 


Norwegen . 


Maß- 5 

stab | 1909 | 1908 | 190; 

es e eel m— a ne ger SE o aA a 
Schweden . . . 2 2 202020202. a l Dz 268 344 | 512 
| Wert 57 76| 108 

Frankreich . Dz. 510 409! 244 
Wert 109 9) S] 

Großbritannien Dz. 73 79 59 
Wert 16 17 Ñ 

Niederlande Dz. 541 503 ol 
Wert 115 111 147 

Spanien . Dz. 212 156, 199 
Wert 45 34! 23 

Britisch-Indien Dz. 106 6 N 
Wert 23 l 2 

Japan = a’ a’ ua. ul D 60 68 8 
Wert 13 15 ' 2 

Siam . Dz. 4, =. — 
Wert 10 = REN 

Argentinien Dz. 214 167 1,6 
Wert 46 37 37 

Chile . Dz. 625 348 Sb, 
Wert 133 77 119 

Uruguay. Dz. 48 22 35 
| Wert 10 5 fi 

Brasilien Dz. 298 265 284 
Wert 63 58 | 60 

Peru . Dz. 29 50 5l 
` Wert 6 11` lI 
Mexiko . Dz. 95 111 146 
Wert 20 24 31 

Ciba ae 2 u. e a Dz. 102 64 ` 57 
Wert 22 14. 12 


Die Einfuhr ist im letzten Jahre gestiegen. Mehr als vier Fünftel 
der Einfuhr werden von Großbritannien bezogen. Auch die Ausfuhr 
hat eine Steigerung aufzuweisen. Hauptabnehmer waren die Schweiz 
und die Niederlande. 

Der gegenwärtig in Kraft befindliche deutsche Zolltarif sieht 
für Wachstuch — Tarifnummer 504 — die folgenden Zollsätze für 
einen Doppelzentner in Mark vor. Wachstuch. grobes, mit rauher 
Oberfläche, unbedruckt, ohne Musterpreesung (Packtuch); Packfilz, 
ungefärbt 12 Mark. Woachstuch, grobes, mit glatter Oberfläche oder 
bedruckt oder mit Musterpressung; Ledertuch; Packtuch mit Papier 
unterklebt; anderes als grobes Wachstuch mit Ausnahme von Wachs- 
musselin und Wachstaft; Packfilz, gefärbt 30 Mark. Wachsmusselin 
und Wachstaft 50 Mark. 

Was die Bewertung der deutschen Einfuhr und Ausfuhr anbe- 
trifft, so bedarf die Art und Weise derselben einiger erläuternder 
Worte. 

Nach den Dienstvorschriften zum Gesetze, betreffend die Statistik 
des Warenverkehrs mit dem Auslande, hat das Kaiserliche Statistische 
Amt die Aufgabe, alljährlich die Werte der ein- und ausgeführten 
Waren festzustellen und, soweit nicht in einzelnen Fällen eine Wert- 
anmeldung vorgeschrieben ist, zu diesem Zwecke die Einheitspreise 
der einzelnen statistischen Nummern schätzungsweise zu ermitteln. 

Die einzelnen Waren oder Warengruppen, welche bei der Statistik 
des auswärtigen Handels auseinander zu halten und für welche Ein- 
heitswerte zu ermitteln sind, zählt das Statistische Warenverzeichnis 
auf, das sich sowohl wegen der zoll- und handelspolitischen Zwecke 
der Handelsstatistik als auch wegen der Art und Weise der statistischen 
Erhebungen dem Zolltarife anschließen muß. 

Der im Kaiserlichen Statistischen Amte im Februar des auf das 
Berichtsjahr folgenden Jahres zusammentretende handelsstatistische 
Beirat setzt unter Berücksichtigung der von den Handelskammern, 
Vereinen, einzelnen Kaufleuten, Industriellen usw. mitgeteilten Preise 
die Durchschnittswerte der einzelnen Artikel für das ganze Wirtschafts- 
gebiet fest. Der handelsstatistische Beirat setzte sich im Anfange 
des Jahres 1909 aus 166 Sachverständigen zusammen. 

Die Grundlage für die Schätzung bilden in der Regel die Groß- 
handelspreise. Für jede Nummer des Statistischen Warenverzeichnisses 
wird der Jahresdurchnittswert nach Maßgabe der Preisbildung, die 
innerhalb desselben stattgefunden und den Lieferungsverträgen zu- 
grunde gelegen hat, ermittelt. 

Als Einheitswert gilt grundsätzlich der Preis, den das Ausland 
für eine vom Inlande bezogene Ware an dieses entrichtet und den 
das Inland für eine aus dem Auslande eingeführte Ware an dieses 
bezahlt. Es wird behufs Durchführung dieses Grundsatzes ermittelt, 
welchen Wert die Ware beim Uebertritt über die Zollgrenze hat. 

Die bei der Wareneinfuhr zu entrichtenden Zollgefälle und Ab- 
fertigungsgebühren werden daher dem Werte der Auslandsware nicht 
zugerechnet, ebensowenig die Frachtkosten und sonstigen Auslagen 
vom Grenzübertritt bis zum Bestimmungsorte oder der Handelsgewinn 
des Einführenden. Bei der Ausfuhr ist dem Preise der Ware vom 
Versandorte noch der Betrag der Frachtkosten, Versicherung, Ge- 


 bühren usw. bis zur Zollgrenze hinzuzurechnen. 


15. Februar 1911 


Bei der Ermittelung des Wertes ist auch die Herkunft der Ware 
sowie deren Bestimmung zu berücksichtigen, da die von den einzelnen 
Ländern erzeugten oder gekauften Waren vielfach wesentlich von 
einander abweichen. Infolge dessen wird der länderweisen Werter- 
mittelung die größtmögliche Ausdehnung gegeben. Als Herkunftsland 
gilt das Land, in dem die Ware in derjenigen Beschaffenheit erzeugt 
oder hergestellt worden ist, in der sie zur Einfuhr in das deutsche 
Zollgebiet oder in einem Zollausschluß gelangt. Ist dieses Land nicht 
bekannt, so wird das Land angegeben. aus dessen Eigenhandel die 
Ware stammt oder aus dem die Versendung erfolgt ist. Als Land 
der Bestimmung ist das Land anzusehen, für dessen Verbrauch die 
Ware bestimmt oder das als Endziel der Sendung bekannt ist. Die 
deutsche Handelsstatistik unterscheidet gegenwärtig rund 100 Länder- 
gebiete, die bei der Ermittelung des Landes der Herkunft bezw. der 
Bestimmung zu berücksichtigen sind. Die Anzahl derselben wird 
aber stetig vermehrt, je nachdem politische oder wirtschaftliche Gründe 
dies als wünschenswert oder erforderlich erscheinen lassen. 

Um der Wirklichkeit möglichst nahe kommende Werte zu er- 
halten, sind die der Schätzung zugrunde liegenden Ermittelungen 
von Jahr zu Jahr eingehender gestaltet worden. Nicht allein der 
statistische Beirat verfolgt fortlaufend die Warenbewegung und die 
Marktverhältnisse auf dem Weltmarkt, sondern die Sachverständigen 
sowohl wie das Statistische Amt selbst stehen in persönlicher und 
schriftlicher Verbindung mit kaufmännischen und industriellen Ver- 
bänden usw., von denen Nachrichten über die Preisgestaltung einge- 
zogen werden. 

Es ist selbstverständlich, daß diese vom Statistischen Amte er- 
mittelten Durchschnittswerte zum Teil nicht unbedeutend von den 
Preisen abweichen, die bei Geschäftsabschlüssen in einzelnen Fällen 
vereinbart worden sind. Man muß hierbei berücksichtigen, daß die 


von Statistischen Amte in Ansatz gebrachten Werte den Durchschnitt. 


der erzielten Preise für das ganze Jahr treffen sollen und allen nur 
möglichen Verhältnissen und (Qualitäten Rechnung tragen müssen. 


Linoleum. 


Statistische Nummer 508a. Fußbodenbelag ausLinoleum 
oder ähnlichen Stoffen, im Stück als Meterware oder 
abgepaßt, auch mit Unterlagen von groben Gespinst- 
waren oder anderen Stoffen, in der Masse einfarbig, 
un bedruckt. 


| Mas- 1909 | 1908 1907 
| stab 
Einfuhr im ganzen. . . | Dz. 264 152 249 
Wert 13 8 12 
Davon aus: 
Großbritannien Dz. 250 121 91 
Wert 13 5 
Maß- | guy | 1908 | 1907 
stab | | 
Ausfuhr im ganzen ; ' Dz. |26 513| 22 582] 25 945 
Wert | 1464| 1129| 1297 
Davon nach: ) 
Belgien ' Dz. | 1094| 1154| 1173 
Wert 55, 58 59 
Oesterreich-Ungarn. . . . 2.2... Dz į 249, 1936| 2071 
| Wert 181 97|} 104 
Rumänien Dz. 208 65 67 
Wert ı 11! 3 3 
Finland . Dz. | 2081 609 503 
Wett 12 30 25 
Schweiz nn... 2... Dz. } 2554| 2280| 2760 
Wert | 150 114 138 
Türkei in Europa | Dz. | 1164 59 57. 
'; Wert 60 3 3 
Dänemark . l Dz. | 2932| 2853| 2850 
| Wert 152| 1431 143 
Schweden Dz. ‚32 793| 1 349 
wert ` 44 40 67 
Frankreich . Dz. | 792 780 170 
Wert 42 39 9 
Großbritannien Dz. 2649| 1669| 2206 
Wert 133 83 110 
Niederlande Dz. 2115) 1895| 2384 
Wert 107 95 119 
Spanien . Dz. 316| 228 67 
Wert 16 11 3 
China . aaa’ a aa ee er DZ 20% 120 356 
| Wert 10 6 18 
Japan Dz. , 2209| 1955) 3067 
Wert 114 98 153 
Argentinien Dz. 69 45 34 
Wert | 4 2 2 
Vereinigte Staaten v. Am. Dz. | 3895| 5372| 5 232 
wert | 317| 269| 262 
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Die Einfuhr ist nicht groß, sie ist aber im letzten Jahre bedeu- 
tend gestiegen. Hauptlieferant ist hier Großbritannien. das fast aus- 
schließlich über 2 Meter breite Ware zur Versendung brachte. Die 
Ausfuhr ist im Vergleich mit dem Vorjahre ebenfalls gestiegen. 
Hauptabnehmer waren Dänemark, Großbritannien, Oesterreich-Ungarn, 
die Schweiz und die Vereinigten Staaten von Amerika. Seit dem 
l. Mai 1909 ist für diese statistische Nummer in der Ausfuhr die 
Wertanmeldung vorgeschrieben. 

Statistische Nummer 508b. Fußbodenbelag aus Linoleum 
oder ähnlichen Stoffen. im Stück als Meterware oder 
abgepaßt, auch mit Unterlagen von groben Gespinst- 
waren oder anderen Stoffen, in der Masse einfarbig, 
bedruckt. 


| | 


| i 
| en 1909 , 1908 | 1907 
IRRE | LIEDER E A 
Einfuhr im ganzen. . . l Dz. 359! 319 416 
. Wert 20 18 24 
Davon aus: 
Großbritannien Dz. 34; 290 379 
Wert 20 17 22 
Ausfuhr im ganzen. Dz. |12 172] 13 180| 16 616 
Wert 810 ‚25 864 
Davon nach: 
Belgien Dz. 475| 202| 625 
Wert 26 1! 33 
Oesterreich-Ungarn . Dz. 1729| 1808| 1268 
Wert 173 99 66 
Finland , Dz. 837| 1337 765 
Wert 47 ‚4 40 
Schweiz . Dz. 1596| 1225| 1683 
Wert 132 6, 88 
Dänemark . Dz. 1038! 2627| 14,9 
| Wert 32: 145 77 
Norwegen Dz. 253 335; 127 
Wert 15 18 7 
Schweden Dz. 919: 1208| 825 
Wert 64 70 43 
Frankreich . Dz. 325 208 400 
Wert 26 l1 21 
Großbritannien Dz. 43 411) 2179 
Wert 2 23 113 
Niederlande Dz 3012 2592, 2 965 
Wert 180 143, 154 
Argentinien Dz. 2241 83| 23 
Wert 16 5 | 
Brasilien Dz. 183 83 71 
Wert 16 5 4 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz. 860| 524; 3646 
Wert 17; 29, 190 


Die Einfuhr ist im Hinblick auf das Jahr 1908 etwas gestiegen. 
Als Herkunftsland kommt fast nur Großbritannien in Frage, das nahezu 
nur über 2 Meter breite Erzeugnisse liefert. Die Ausfuhr ist im letzten 
Jahre ebenfalls gestiegen. Hauptabsatzländer sind die Niederlande, 
Oesterreich-Ungarn und die Schweiz. Für diese statistische Nummer 
ist seit dem 1. Mai 1909 die Wertanmeldung vorgeschrieben, 


Statistische Nummer 509. Fußbodenbelag aus Linoleum 
oder ähnlichen Stoffen, im Stück als Meterware oder 
abgepaßt auch mit Unterlagen von groben Gespinst- 
waren oder anderen Stoffen, in der Masse mehrfarbig 
(z. B. eingelegtes [Mosaik-, ,Granit-] Linoleum) auch 
bedruckt. 


an | 1909 


1908 | 1907 


Einfuhr im ganzen 
Wert 
Davon aus: 

Großbritannien 


Dz. 
Wert 


Dz. 
Wert 


78 173! 83 267 
5628| 6078 


Ausfuhr im ganzen: 


Davon nach: 


Belgien . Dz. 52001 6 327 
Wert 311 374 462 

Oesterreich-Ungarn Dz. | 4287| 3850, 3595 
f Wert 310 Dr 262 
Rumänien . . 2 2 2 2 2 20009 Dz. 198 244 144 
Wert l4 I8; ll 

Rußland in Asien Dz. 145) 125 142 
Wert 11 9, 10 

Finland . Dz. 3 198|) 3 R3R 2341 


Wert 232! 2,76, 


1/1 


78 


l 
stab | 1909 | 1908 ; 1907 
stab 
Schweiz Li Dz. |15 523: 12 189 LI 540 
Wert 1124 87N 843 
Türkei in Europa Dz 150 74 64 
Wert 11! 5 5 
Dänemark . . a a a a nn ne Dz. 5010) 4 168| 3999 
Wert 363 300 292 
Norwegen . . 2.2 aaa a a e A Dz. | 2387| 1807| 1749 
Wert 173 130 128 
Schweden . . a’ nn nn Dz. |11 225 9944| 12 041 
j Wert 813 ‚16 8,9 
Frankreich ee ee a ei Dz. 5 903| 4721| 417,9 
Wert 427 340 305 
Großbritannien . . 2. 22.2.0202 a i DZ. 9662| 7 577| 5890 
Wert 700 516 430 
Niederlande Dz. | 10 213| 10 578] 14774 
Wert 739 762| 1078 
Portugal . || Dz. 195 165 328 
es 14 12 24 
Spanien . pz. 215 188] 429 


Wert * 16 14 31 


Britisch-Südafrika Dz. 170 51 62 
Wert 13 4 5 

Japan Dz. 752| 405 79 
Wert | 55 29 6 

Argentinien Dz. | 280|) 185) 175 
Wert 20 13 13 

Vereinigte Staaten von Amerika. . .|| Dz. |11722| 11810) 13 144 
` Wert 849 850 960 

Australischer Bund Dz. 420 358 2,9 
Wert 30 26 20 


Die Einfuhr ist im letzten Jahre etwas gestiegen. Sie kam der 
Hauptsache nach aus Großbritannien. Zum größten Teil dürfte es 
sich hier um Waren deutschen Ursprungs handeln, die nach England 
gegangen und dann als Rückwaren in Deutschland zollfrei eingelassen 
worden sind. Die Ausfuhr ist im letzten Jahre ebenfalls gestiegen. Die 
Hauptabnehmer waren die Sehweiz, die Vereinigten Staatenvon Amerika 
Schweden, die Niederlande und Großbritannien. Seit dem 1. Mai 1909, 
ist für diese statistische Nummer die Wertanmeldung vorgeschrieben 


Statistische Numnier 510. Tapeten. Linkrusta und der- 
gleichen aus Linoleum oder ähnlichen Stoffen. 
| 
| Maß- ` ioy | 1908 | 1907 
stab ; 
Einfuhr im ganzen. . . x... | Dz. 5 15 32 
. | Wert 0 l 3 
Ausfuhr im ganzen. Dz. | 6381 | 5732| 10 353 
Wert 498 545 984 
Davon nach: J 
Belgien . | Dz. 910) 1142|) 1717 
Wert 71 109 163 
Oesterreich-Ungarn. . . . 2.2...) Dz 106| 119 97 
| Wert 8 11 9 
. Schweiz. . . 0a aaa nn..." Dz 676| 649 702 
"Wert 53 62 67 
Frankreich. . aa aa a .|| Dz 148| 138! 225 
|| Wert 12 | 13 21 
Niederlande ı Dz. 324 | 538 | 316 
Wert 25 23 | 30 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz. | 3420 | 2676| 6539 
Wert 207 254 621 


Bei der nur ganz unbedeutenden Einfuhr kommt nur Rückware 
in Frage. Die Ausfuhr ist im Hinblick auf das Jahr 1907 bedeutend 
kleiner geworden. Das letzte Jahr hat aber wieder eine Mehrausfuhr 
gegen das Jahr 1908 aufzuweisen. Ueber die Hälfte der Ausfuhr 
wird nach den Vereinigten Staaten von Amerika abgesetzt. Auch 
nach Belgien und der Schweiz gehen größere Sendungen. Seit dem 
l. Mai 1909 ist für diese statistische Nummer in der Ausfuhr die 
Wertanmeldung vorgeschrieben. 

Der zur Zeit in Kraft befindliche Zolltarif sieht für Linoleum 
die folgenden Zollsätze vor‘ 


Tarif- Zollsatz für 


nummer 1 Dz. in Mk. 
508/9 Fußbodenbelag aus Linoleum oder ähnlichen Stof- 
fen, in Stücken als Meterware eingehend oder 
abgepaßt, auch mit Unterlagen von groben Ge- 
spinstwaren oder anderen Stoffen: 
508 in der Masse einfarbig: 
unbedruckt . . 2 2 nn een 10 
bedruckt . o. 2 2 2 2 nn nn en en. 812 
509 in der Masse mehrfarbig (z. eingelegtes [Mosaik-, 
Granit-] Linoleum), auch bedruckt . . . 2...» 18 
510 Tapeten, Linkrusta und dergleichen aus Linoleum 


oder ähnlichen Stoffen . . . 2 2 2 2 20. 40 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 4 


Anmerkung zu Tarifnummer 508 bis 510. 
510 nicht genannte Waren aus Linoleum oder ähnlichen Stoffen, auch 
in Verbindung mit anderen Stoffen, soweit sie nicht dadurch unter 
höhere Zolisätze fallen, sind wie Fußbodenbelag zu verzollen. 

Die Wertanmeldung für die deutsche Handelsstatistik war bis 
zum 1. Mai 1909 nur bei einer verhältnismäßig geringen Anzahl 
statistischer Nummern gesetzlich vorgeschrieben. 

Andere Länder, so in erster Linie Großbritannien, haben zur 
Ermittelung der Werte der Einfuhr und Ausfuhr schon seit längerer 
Zeit die Anmeldepflicht der Einfuhrwerte und Ausfuhrwerte allge- 
mein eingeführt, wodurch naturgemäß weit zuverlässigere Resultate 
erzielt werden müssen, als dies bei uns der Fall sein kann. 

Bei der Frage, für welche statistische Nummern eine Wertde- 
klaration an die Stelle des sonst üblichen Schätzungsverfahrens treten 
soll, sind in erster Linie solche Waren ins Auge zu fassen, die mit 
einer ganzen Reihe anderer Artikel in einer statistischen Nummer 
vereinigt sind, sodann aber solche Ereignisse, für die wegen ihrer 
im Preise sehr schwankenden Qualitäten sehr schwer ein zutreffender 
Durchschnittswert aufgestellt werden kann. Man hat auch schon 
zu dem Notbehelf Zuflucht genommen, bei einzelnen statistischen 
Nummern die Angabe der handelsüblichen Benennung der Ware vor- 
zuschreiben, ein Mittel, durch welches man dem handelsstatistischen 
Beirate für die Schätzung brauchbare Unterlagen an die Hand geben 
wollte. 

Man scheint aber an amtlicher Stelle zu der Erkenntnis gekommen 
zu sein, daß der Kreis derjenigen Ware, die bisher schon für die 
Ausfuhr neben dem Gewichte auch nach dem Werte anzumelden 
waren, zu eng begrenzt gewesen ist, da der für diese Frage allein 
als gesetzgebender Faktor zuständige Bundesrat beschlossen hat, die 
Wertanmeldung auf eine ganze Reihe weiterer statistischer Nummern 
auszudchnen. Infolge eines diesbezüglichen Bundesratsbeschlusses sind 
vom l. Mai 1909 ab in der Ausfuhr die meisten statistischen Nummern 
auch nach den Warenwerten anzumelden. Zur Zeit ist bei der Ausfuhr 
für 1336 Nummern (71,1 Prozent sämtlicher Nummern), bei der Einfuhr 
für 32 Nummern (1,6 Prozent) der Wert anzumelden. 

Eine weitere Ausdehnung der Wertanmeldung auf die Einfuhr 
erscheint vorläufig untunlich, da bei diesem Verkehr ganz anders ge- 
artetete Verhältnisse zu berücksichtigen sind. Auch sind zahlreiche 
Kreise vorhanden, die mit der Wertanmeldung bei der Einfuhr nicht 
einverstanden sind und für ihre Ansicht nicht ganz von der Hand zu 
weisende Gründe vorbringen. Hierbei soll aber bemerkt werden, daß 
die vollständige Anmeldung der Werte für die Handelsstatistik in der 
Einfuhr und Ausfuhr ohne jeden Zweifel nur eine Frage der Zeit ist. 

Falls der Wert der ausgehenden Waren dem Anmeldenden bei 
Einreichung der Anmeldung oder des Zwischenscheines noch nicht 
genau bekannt ist, kann die Vervollständigung und Berichtigung mit 
Zustimmung der Anmeldestelle auf zwei Wochen vorbehalten bleiben, 
unbeschadet der Befugnis der Anmeldestelle, den Wert selbst zu er- 
mitteln. 

Wir machen bei dieser Gelegenheit darauf aufmerksam, daß der 
Absender gesetzlich berechtigt ist, bei der Versendung von Waren 
nach dem Auslande alle Angaben — also auch die Wertangaben — 
welche er zur Wahrung geschäftlicher Interessen geheim halten will, 
dem Ausfuhranmeldeschein in verschlossenen, an die Anmeldestelle. 
über welche die Ware gehen soll, adressierten Briefumschlage beizu- 
fügen. Derartige Briefumschläge müssen mit dem Anmeldeschein 
fest verbunden sein. In den Ausfuhranmeldescheinen selbst ist in 
diesem Falle auf den beigefügten Brief Bezug zu nehmen. 


Künstliches Leder. 
Statistische Nummer 554. Künstliches Leder (ganz oder 


teilweise aus Lederabfällen zusammengesetzt). 


Maß- | 


stab | 1909 | 1908 | 1907 
E | 
Einfuhr im ganzen . ki u ce | Dz. | 19 Et 5 
| Wert | 2 l 1 
Davon aus: | | 
Frankreich . i | Dz. 15 2 | — 
| Wert 2 0 | — 
Ausfuhr im ganzen. Dz. | 1136| 1005| 2622 
® Wert 117 80 242 
Davon nach: 
Belgien . || Dz. 211 358 307 
Wert 22 29 | 31 
Oesterreich-Ungarn . Dz. 13 | 24 104 
Wert l. 2 10 
Schweiz. Dz. | 103, 178) 296 
Wert Ilj 14i 30 
Türkei in Asien. Dz. 37 l | 22 
Wert 4 0. 2 
Dänemark . Dz. 52 27, 210 
Wert 5 2 21 
Norwegen Dz. 35 9 21 
. Wert 4 l 2 
Schweden Dz. 11 18 | 65 
Wert l l 7 
Frankreich . Dz. 72 15 14 
Wert as l l 


In Nummer 508 bis 


15. Februar 1911 


Maß- 
Stab 1909 | 1908 d 1907 
Großbritannien . . soa 2020. | Dz. 92 123 
Wert 10 12 
Niederlande | Dz. 151 a 626 
| Wert 16 9 63 
Argentinien Dz 315 100 354 
Wert 33 8 35 
Australischer Bund. . | Dz l1 61 171 
| Wert 1 5 17 
Die Eintuhr von künstlichem Leder ist nur unbedeutend. Die 


Ausfuhr war im Jahre 1907 mehr als doppelt so groß als im Jahre 
1908 und 1909. Die größten Sendungen der Ausfuhr gehen nach 
Argentinien und Belgien. Seit dem 1. Mai 1909 ist für diese sta- 
tistische Nummer in der Ausfuhr die Wertanmeldung vorgesehen. 

Der deutsche Zolltarif sieht heute für künstliches Leder nach 
der Tarifnummer 554 einen Zollsatz von 30 Mark für den Doppel- 
zentner vor. l 

Die dem deutschen Reichstage von seiten der Regierung seiner 
Zcit vorgelegte Begründung zu dem Entwurfe eines Zolltarifgesetzes 
führte zu dieser Tarifnummer folgendes aus: 

Künstliches Leder wird aus Falzspänen durch Pressen unter 
hohem hydraulischem Druck hergestellt und ist zur Zeit, wenn es die 
Beschaffenheit von Sohlleder hat, mit 36, vertragsmäßig 30 Mark, 
sonst mit 18 Mark zollpflichtig. Da es hauptsächlich als Ersatzstoff 
für Sohlleder dient, ist dafür der Satz von 30 Mark eingestellt worden, 
der für das in ganzen Häuten eingehende Sohlleder Platz greifen soll. 


Wir haben dem vorliegenden Aufsatze den sogenannten Spezial- 
handel — im Gegensatze zum (sesamteigenhandel — zugrunde ge- 
legt. Der Spezialhandel umfaßt gegenwärtig (seit dem 1. März 1906): 

a) in der Einfuhr: 

Die Einfuhr in den freien Verkehr aus dem Auslande, von Zoll- 
ausschlüssen, von Freibezirken, Niederlagen, Konten usw., 

die Einfuhr zur Veredelung (einschließlich der Bearbeitung oder 
Verarbeitung im Freihafen Hamburg) auf inländische Rechnung, ferner 
die Einfuhr in die Zollausschlüsse zum Verbrauche. 

b) in der Ausfuhr: 

Die Ausfuhr aus dem freien Verkehre nach dem Ausland ein- 
schließlich der unter Steuerüberwachung ausgehenden, einer Ver- 
brauchsabgabe unterliegenden inländischen Waren, 

die Ausfuhr nach der Veredelung auf inländische Rechnung, 
ferner die Ausfuhr der im Freihafen Hamburg hergestellten Ware. 

Eine Veredelung findet für inländische Rechnung statt, wenn 
der Inländer nach stattgefundener Bearbeitung das freie Verfügungs- 
recht über die betreffende Ware besitzt, eine für ausländische Rech- 
nung dagegen, wenn die weitere Verfügung über den veredelten 
Gegenstand einem Ausländer zustcht. 

Dieser zollfreie Veredelungsverkehr ist gesetzlich aus wirtschafts- 
politischen Gründen zugelassen worden. Im aktiven Veredelungsver- 
kehr wird der inländischen Industrie der Wettbewerb mit dem Aus- 
lande erleichtert, im passiven Veredelungsverkehr soll der Mitbewerb 
der ausländischen Industrie im Inlande auf ein geeignetes Maß be- 
schränkt werden. 

Gegenstände, welche zur Verarbeitung, zur Vervollkommnung 
oder zur Reparatur mit der Bestimmung zur Wiederausfuhr eingehen, 
können vom Eingangszolle befreit: werden. In besonderen Fällen 
kann dies auch geschehen, wenn Gegenstände zu einem der bezeich- 
neten Zwecke nach dem Auslande gehen und in vervollkommnetem 
Zustande zurückkommen. 

Wenn in den Fällen des Veredelungsverkehrs die Wiederausfuhr 
der eingeführten Waren innerhalb der bestimmten Frist nicht statt- 
findet, so hat die Verzollung nach demjenigen Tarifsatze, welcher 
zur Zeit der für die Eingangsabfertigung abgegebenen Anmeldung in 
Geltung stand, zu erfolgen. 

In unseren Angaben sind auch Retourwaren (-Rückwaren), also 
vereinsländische Erzeugnisse oder Fabrikate enthalten, welche, außer dem 
Meßund Marktverkehr, auf Bestellung, zunı Konmissionsverkauf, zur An- 
sicht. zu Öffentlichen Ausstellungen oder zum vorübergehenden Ge- 
brauch nach dem Auslande gesandt sind und von dort zurückkommen. 
Diese Gegenstände können vom Eingangszolle freigelassen werden, 
sofern kein Zweifel besteht. daß dieselben Waren wieder eingehen, 
welche ausgegangen sind. 

Der inländische Ursprung der Ware und ihre Identität ist von 
der Zollbehörde einer sorgfältigen Prüfung auf Grund der Fabrik- 
und Handlungsbücher, des Briefwechsels, der Beschaffenheit der Ware 
mit Berücksichtigung der Fabrikationsweise, der Fabrikzeichen usw., 
sowie sonstiger geeigneter Beweisstücke zu unterwerfen, und es darf 
die Zollfreiheit überhaupt nur dann zugestanden werden, wenn die 
angestellten Erörterungen die unzweifelhafte Ueberzeugung von dem 
inländischen Ursprung und der Identität der Waren begründen. 


Käsestoff (Kasein). 


Statistische Nummer 373. Käsestoff (Kasein). Käsestofft- 
gummi und ähnliche nicht zum Genusse verwendbare 
Zubereitungen aus Käsestoff. 
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1908 | 1907 


| 
Dz. | 28 373l 30 343 22 085 


Maß- 


tab 1909 


Einfuhr im ganzen . 


! Wert | 1419, 1517| 1104 

Davon aus: l 
Oesterreich-Ungarn . Dz 254 591 162 
Wert 13 29 8 
Dänemark . Dz 119 355 72 
Wert 6 18 4 
Frankreich . Dz 15 423i 13515| 9927 
Wert 771 676 496 
Großbritannien Dz 658 181) 1145 
Wert 33 9 57 
Niederlande Dz 234 186 97 
Wert 12 9 5 
Argentinien Dz. |11 231| 14934) 9592 
Wert 562 747 480 
Ausfuhr im ganzen . Dz 2 530; 3100; 1777 
Wert 127 155 89 

Davon nach: 

Italien . Dz 1 160 966 139 
Wert 58 48 7 
Schweiz . Dz 177 302 254 
Wert 9 15 13 
Schweden .. Dz 225 390 128 
| Wert 11 20 6 
Großbritannien Dz 173 397 249 
Wert 9 20 13 
Niederlande Dz 139 250 169 
Wert 7 12 9 
Vereinigte Staaten von Amerika . Dz. 251 2 — 
Wert 13 0 — 
Die Einfuhr ist im letzten Jahre etwas zurückgegangen. Haupt- 


bezugsländer waren Frankreich und Großbritannien. Von der Gesamt- 
einfuhr des Jahres 1909 wurden 5832 Doppelzentner im Werte von 
292000 Mark im Wege des Veredelungsverkehrs für Rechnung eines 
Inländers eingeführt. Davon waren 4021 Doppelzentner im Werte 
von 201000 Mark zum Vermahlen bestimmt, 1811 Doppelzentner im 
Werte von 91000 Mark sind zum Anfertigen von Galalithwaren ver- 
wandt worden. Im Jahre 1908 wurden im Veredelungsverkehr 5458 
Doppelzentner eingeführt. 

Die Ausfuhr hat im Vergleich mit dem Jahre 1908 eben- 
falls einen Rückgang aufzuweisen. Die größten Sendungen gingen 
nach Italien. Im Jahre 1909 wurden von der Gesamtausfuhr 1730 
Doppelzentner im Werte von 87000 Mark im Wege des Veredelungs- 
verkehrs für Rechnung eines Inländers ausgeführt. Käsestoff (Kasein) 
ist gegenwärtig nach der Tarifnummer 373 mit 10 Mark für einen 
Doppelzentner zollpflichtig. 

Die dem deutschen Reichstage von seiten der Regierung seiner 
Zeit vorgelegte Begründung zu dem Entwurfe eines Zolltarifgesetzes 
führte zu dieser Tarifnummer folgendes aus: 

Käsestoff und Zubereitungen daraus, nicht zum Genuß verwendbar, 
gewinnen in neuerer Zeit als Ersatzmittel für zollpflichtige Bindestoffe 
und Klebestoffe zunehmende Bedeutung für die Industrie; namentlich 
die Papierfabrikation verwendet beträchtliche Mengen an Stelle von 
Lederleim. Die Einfuhr von Kasein ist in der Handelsstatistik nicht 
besonders nachgewiesen. Sie kommt hauptsächlich aus den Vereinigten 
Staaten von Amerika, aus Dänemark und aus Italien und wird auf 
mehr als 8000 Doppelzentner jährlich geschätzt. Der vorgeschlagene 
Zoll von 10 Mark für einen Doppelzentner belastet die Ware mit 
etwa 10 Prozent ihres Wertes. Er soll der inländischen Gewinnung 
von Käsestoff, die in genügender Menge erfolgen kann, den Wettbe- 
werb mit der ausländischen Ware ermöglichen. 


Kautschukersatzstoffe, 


Statistische Nummer 98e. Oelkautschuk (Faktis) und 
andere Kautschukersatzstoffe. 


Maß- | i909 | 1908 | 1907 
stab 
Einfuhr im ganzen. . . 2. 22.2. | Dz. | 8138| 6670| 5110 
Wert 814 667 511 
Davon aus: 
Rußland in Europa . . || Dz 98 97 82 
Wert 10 10 8 
Frankreich = ill Dz. 5942| 4869| 3398 
Wert 594 4“7 340 
Großbritannien s Dz. 1414 911 926 
Wert 141 91 93 
Britisch-Indien . . || Dz. 137 39 19 
Wert 14 4 2 
Ausfuhr im ganzen . . | Dz. 1877| 1355) 1247 
Wert | 181| 102) %4 
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Maß- | 1909 | 1908 | 1907 
stab 
i 
Davon nach: 1 
Belgien . . . aaa ee nen 0.4 Dz 154 31 10 
| Wert 5 3 l 
Oesterreich-Ungarn I Dz. 977 ARN 039 
| Wert 94 44 4R 
Rußland in Europa \ Dz. 86 239 257 
| Wert 8 18 19 
Schweden | Dz. h2 136 115 
Wert 6 10 9 
Großbritannien . . aaa a a Dz 287 57 37 
| Wert 28 4 3 


Die Einfuhr und Austuhr ist in den letzten Jahren größer ge- 


worden. Die größten Mengen kamen aus Frankreich und Großbri- 
tannien. Flauptabnehmer waren Oesterreich-Ungarn und Großbritan- 


nien. Für diese statistische Nummer ist seit dem 1. Mai 1909 in der 
Ausfuhr die Wertanmeldung vorgeschrieben. Oelkautschuk und andere 
Kautschukersatzstoffe sind nach der Tarifnummer 98 zollfrei. 

Welche Einheitswerte vom Kaiserlich Statistischen Amt für die 
Jahre 1907 bis 1909 bei den von uns in diesem Aufsatze aufgeführten 
statistischen Nummern eingesetzt worden sind, geht aus der nach- 
stehenden Zusammenstellung hervor. Die Einheitswerte verstehen 
sich für einen Doppelzentner in Mark. 


Einheitswerte für: E = Einfuhr: A = Ausfuhr. 
as Ä 
2: | 
SE Warengattung | 1909 in 1907 
1 
nn, a en a a 2 -Hn L DONT a nase Een ennenmnnmn nn mesmnnBnaaeranBer=en nn dr so armer engere 
98e | Oelkautschuk und andere Kautschuk- | E | 100 100 100 
ersatzstoffe . u oh A | 96,60 ‚5 75 
373 | Käsestoff (Kasein) und Zubereitungen E 50 50 50 
aus Käsestoff, nicht zum Genuße | A 50 50 50 
394a | Künstliche Seide (Gslanzstoft), unge- | 
I  zwirnt oder einmal gezwirnt: un- | E | 1500 | 1600 | 1500 
gefärbt A !'1 379 11600 |1500 
394b | —: gefärbt E |1700 |1800 |1700 
A |1674 |1800 |1700 
395 | Kunstseide, zweimal gezwirnt. E!1700 | — |1700 
| A |1902 |1800 | ı 700 
504a \Wachstuch: grobes, mit rauher Ober- | 
fläche. unbedruckt. ohne Muster- 
pressung (Packtuc Er Packfilz, un- | EÈ 140 140 | 120 
gefärbt in i A! 210 170 180 
504b | Wachstuch: anderes: grobes, mit ! | 
glatter Oberfläche, bedruckt; Leder- O o |! © 
| tuch; N gefärbt; Wachs- | E| 203 | 207! 213 
| musselin. Wachstaft f A| 213 220 | 210 
508a Fußbodenbelag aus Linoleum oder l | 
| ähnlichen Stoffen: in der Masse ! E| 50 500 50 
einfarbig, unbedruckt . . . . AJ SS 50! 50 
508b] — : bedruckt . . . 2 2 2 2.2." E 57 557| 57 
L A | 66.0 55 52 
509 | —: in der Masse mehrfarbig . : | E 73 3. 7à 
A T240 74 73 
510 | Tapeten, Linkrusta usw. aus Lino- | E 80 95 95 
leum oder ähnlichen Stoffen A 78 95 95 
554 | Künstliches Leder aus Lederabfällen ` E 90 80 100 
IaAl 103] 80| 100 
639a | Zellhorn, Galalith usw.: rohe Stücke, | E! 450 | 450 525 
Blätter. Blöcke usw. A | 450 | 450 | 500 
6b39b | —: bearbeitete Blätter. P latten, E! 575 575 575 
Röhren, Stäbe usw. IA| 525| 525! 625 
640 | Waren aus Zellhorn. ähnlichen For: | 
merstoften (Galalith) usw., ander- ' E |i 000 | 1000 | 1 200 
weit nicht genannt. . A| 800 800 ; 1 000 
650b | Chemisch bereiteter Høolzstoff (Zell- + + a 
stoff); Stroh-, Esparto- und anderer | E | 17.38 | 17rs | 1R 
Faserstofft 2. 2 2 on one l A | 20,08 21 21 


Die Einheitswerte sind entweder für die gesamte Einfuhr oder 
Ausfuhr der in Frage kommenden statistischen Nunmer in einem 
Betrage oder nach den einzelnen Zollsätzen getrennt für die einzelnen 
Länder der Herkunft und Bestimmung festgesetzt. Bei der Bewertung 
nach Zollsätzen ist der berechnete Durchschnittswert durch ©, bei 
der länderweisen Bewertung durch æ kenntlich gemacht worden. 


Tedniicde Notizen. 


(Von Dipl.-Ing. Felix Fritz.) 
auf zweierlei Weise, entweder 
für welches hauptsächlich 


Herstellung von Hartharz. 
Hartharz erzeugt man gegenwärtig 
bläst man durch das geschmolzene Harz. 


| 


das Kolophonium in Frage kommt. einen Luftstrom, der oxvdierend 
wirkt, wie man auch nach einer neueren Methode heißes Harz in 
dünnen Strahlen dureh einen Luftraum als feinen Regen fallen lassen 
kann, während gleichzeitig für eine recht intensive Belichtung durch 
Quecksilberdampflampen aus gewöhnlichem Glase oder besser aus 
Quarz Sorge getragen wird, oder man sättigt die vorhandenen Harz- 
säuren in irgend einer Weise z. B. durch Bildung ihrer Kalk-. Zink-, 
Magnesiunisalze oder durch Veresterung mit Glycerin usw. ab. Will 
man nun Hlartharz mittelst Kalk herstellen, so schmilzt man das 
Kolophoniun und setzt feinstes Marmorkalkhydrat in einer Menge 
von höchsens 10 Prozent unter beständigem Durchrühren hinzu. 
Durch andauerndes Erhitzen gelingt es schließlich, eine einheitliche 
Masse, in der keine Kalkteilchen mehr schwimmen, zu erhalten, doch 
ist es notwendig, um diese Reaktion der Salzbildung gänzlich zu 
Ende zu führen, mit der Temperatur ziemlich hoch zu gehen, so daß 
als Folge davon ein dunkel gefärbtes Hartharz resultiert. Ein besseres 
Verfahren, welches zwar nicht billiger ist, dafür aber ganz helle 
Produkte zu erzielen gestattet, besteht in der Anwendung der essix- 
sauren Salze an Stelle der Hydroxyde oder Oxyde des Calcium«, 
Zinks, Magnesiuns usw. Die Essigsäure wird von den Harzsäuren 
schon bei verhältnismäßig niederer Temperatur, da Eisessig bei 11»° 
und verdünnte Säure noch tiefer siedet, ausgetrieben und entweicht in 
die Luft. Ein weiterer günstiger Umstand ist die viel kürzere Schmelz- 
dauer als sonst, weil diese ebenfalls im höchsten Grade die Farbe 
des Hartharzes nachteilig beeinflußt. Wenn beispielsweise das Kalk- 
resinat gewonnen werden soll, trägt man in das dünnflüssige Kolo- 
phonium ungefähr 25—30 Prozent Calciumacetat Ca (Ca Hs Ork HH: 
ein und erhitzt so lange auf 160°, bis keine Säuredämpfe mehr fort- 
gehen. Mit der gleichen Leichtigkeit läßt sich das Harz härten, 
wenn es schon in heißem Leinöl gelöst ist. Wie leicht zu ersehen 
ist, sind außer den Salzen der Essigsäure auch die anderer flüchtiger 
organischer Säuren brauchbar, doch wird ihr Preis der Anwendung 
meistens im Wege stehen. Das Verfahren kann weiter, worauf hin- 
gewiesen sei, zur Darstellung der Resinate des Mangans, Kobalts, 
Kupfers und anderer Metalle dienen. 


Patentliiten. 


Oesterreich. 
Aufgebote. 


Fabrique de Soie artificielle de Tubize, Soc. an. in 
Tubize. — Vorrichtung für das Auffangen der Dämpfe 
der flüchtigen Lösungsmittel bei der Fabrikation 
künstlicher Seide, dadurch gekennzeichnet, daß dessen 
Wände der Höhe der Spinnmaschine nach in zwei oder meh- 
rere Zonen unterteilt sind, welche, um den Zutritt zu der 
Maschine zu ermöglichen, mit beweglichen Rahmen verschlossen 
werden, die den wesentlichsten Organen der Maschine gegen- 
über angeordnet sind. 11. V. 10 (12. V. 09) (A. 3885/10). 
Professor Giacomo Rossi in Portici bei Neapel. Rotte- 
oder Rösteverfahren für Pflanzenstoffe mit Hilfe 
von pectisch aerobischen Mikroben. 14. 1.08 
(A. 243/08). 

ingenieur Carl Mijussen in Berlin. — Unter Verwendung 
von Arzetyl-Zellulose hergestellte Folien, ins- 
besondere für elektrische Isolations- und photo- 
graphische Zwecke, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Folien aus harten Schichten von Acetylcellulose oder Acetyl- 
cellulose-Mischungen einerseits und aus Schichten aus dehn- 
barenı und biegsamem Material andrerseits zusammengesetzt 
sind. — 30. XII. 09 (9. I. 09) (A. 9777109). 
Farbenfabriken vorm. Fried. Bayer & Co. in Elberfeld. 
— Verfahren zur Herstellung glänzender Fäden 
durch Ueberziehen von gefärbten oder ungefärbten Fäden be- 
liebiger Herkunft oder überzogenen Metalldrähten bzw. Streifen 
mit Lösungen von Zellulose-Azetaten oder Mischungen der- 
selben mit oder ohne Zusatz von Metallbronzen oder -Pul- 
vern, Pigmentträgern oder Farbstoffen. dadurch gekennzeichnet. 
daß man diesen Lösungen oder Mischungen zwecks Erzielung 
größerer Geschwindigkeit der Ueberzüge substituierte organische 
Amine, Anilide, Amide., Imide, organische Aether und Ester 
oder organische aan zusetzt. — 6, VI. W. 
(21, VI. 09) (A, 4642/10). 

a; Philipp Friedrich in Halensee-Berlin. — Ver- 
fahren zur Herstellung feiner künstlicher Fäden, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Fäden in einem und dem- 
selben Bade ausgestreckt und vollkommen koaguliert werden, 
und daß ein so konzentriertes Füllbad angewendet wird, dab 
die Streckung der Fäden nur während des ersten Teiles der 
Füllbad-Passage erfolgen kann, 2. XIL 09. (3. NH. 08 
(A. 902209). 

Königliche Bernsteinwerke in Königsberg i. Pr. 
Verfahren zur Herstellung von gefärbtem Horn- 
bernstein. dadurch gekennzeichnet, daß kleinen, durch mehr- 
faches Schlämmen in . augen und wässerigen Salzlösungen 
von verschiedenem spezifis: hen Gewicht preßfähig gemachten 
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kinoleumzementbereitung. 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz. 


estellt — eine aus 800 Teilen Linoxyn (Altwaltonöl), 
300 ‚Teilen Kolophonium und 100 Teilen Kaurikopal 
bestehende Mischung, während er in der zweiten (auf 
die Granitfabrikation berechneten) Vorschrift 864 kg 
Linoxyn (Altwaltonöl), 214 kg dickgekochtes Leinöl, 
272 kg Kolophonium und 88 kg Kaurikopal oder 864 kg 
Linoxyn, 37 kg Terpentinöl, 178 kg Kolophonium und 
88 kg Kaurikopal in Anwendung gebracht wissen will. 
(sewiß hatte er zuvor eine große Reihe von Versuchen 
anstellen und mannigfache Erfahrungen sammeln müssen, 
ehe es ihm gelungen war, herauszufinden, daß gerade 
das oxydierte Leinöl in Verbindung mit dem gemeinen 
Harz und dem aus Neuseeland stammenden Kaurikopal 
die brauchbarsten Resultate ergäbe; denn noch im 
Jahre 1860 (englisches Patent Nr. 209) hatte er Mischungen 
von Schellack mit oxydiertem Leinöl für diese Zwecke 
verwendbar gehalten. Da dieses Wissen aus der von 
ihm gegründeten ersten Linoleumfabrik der Welt durch 


Erforderte schon die Umwandlung des Leinöls in | g 
Linoxyn einen hohen Grad von Aufmerksamkeit und | 
Erfahrung, so ist das in nicht minderer Weise bei der | 
Erzeugung des Linoleumzements der Fall, der den 
teuersten und wichtigsten Bestandteil des Linoleums 
ausmacht und gewissermaßen als die Secle der fertigen 
Ware bezeichnet werden kann, da er ihr Elastizität, 
Geschmeidigkeit, Widerstand gegen Abnutzung usw. 
verleihen soll. Die Nachteile und Uebelstände, die sich 
einstellen, wenn in diesem Punkte etwas versehen wird, 
sind deshelb so unangenehm und zu fürchten, weil die 
Schäden gewöhnlich erst nach längerer Zeit, nach einem 
Jahre und noch später, wenn die Ware alt geworden ist, 
zutage treten, inzwischen aber bereits große Quantitäten 
Linoleum mit einem solchen Zemente angefertigt worden 
sind, die dann unbrauchbar oder schwer und mit Ver- 
lust verkäuflich sind. Daher bleiben die Fabriken im 
allgemeinen bei dem durch jahrelange Praxis als richtig 
erkannten Rezepte und nehmen höchst ungern und not- | Leute, welche es dort praktisch erlernt hatten, nach den 
gedrungen Aenderungen daran vor. Außerordentlich | verschiedensten Ländern, darunter auch nach Deutsch- 
empfehlenswert ist es aus diesem Grunde, wenn man | land verpflanzt wurde, so kann es nicht Wunder nehmen, 
durch die Verhältnisse doch zu einem solchen Schritte | wenn noch heutzutage überall die gleichen Materialien 
genötigt ist, sich ein Verfahren zunutze zu machen, | benutzt werden, und was sich in einer Zeit von fast 
welches darauf hinausläuft, eine Probe des mit dem in | fünfzig Jahren als vorzüglich bewährt hat, sollte man 
neuer Weise zusammengestellten Zemente fabrizierten | annehmen, wird unantastbar sein. Die Ansichten, 
Linoleums einer künstlichen Alterung zu unterwerfen, | welche Materialien zu. wählen seien, waren also voll- 
indem man sie etwa ein bis zwei Wochen lang in enem ständig geklärt, dafür gingen aber die Meinungen, in 
Trockenschranke bei ungehindertem Luftzutritt einer | welchen Mengenverhältnissen sie zusammenzuschmelzen 
Temperatur von 80—100? aussetzt. Man bringt so in | seien, desto weiter auseinander. Es würde nicht die 
wenigen Tagen das Linoleum in einen Zustand, den es | geringsten Schwierigkeiten machen, eine passende Vor- 
bei gewöhnlicher Behandlung in sehr langer Zeit, | schrift zu finden, wenn man nur nötig hätte, einen tadı]- 
vielleicht in einigen Jahren erreichen würde und kann, losen Linoleumzement zu erzeugen, aber weil die Ge- 
wenn man den Versuch zugleich mit dem bisher benutzten | stehungskosten, die von den Preisen der Rohmaterialien 
Erzeugnis vornimmt, an Hand der Proben ohne Schwie- | abhängig sind, die allergrößte Rolle spielen, sind die 
rigkeiten sehen, ob etwa unangenehme Eigenschaften, | Fabriken gezwungen, sich mit ihren Rezepten danach 
wie übergroße Härte, Sprödigkeit usw. sich zeigen und | zu richten. Es heißt also heute, mit den billigsten Roh- 
dementsprechend seine Maßnahmen treffen. Die ersten | stoffen die beste Ware zu schaffen, ein Problem, das 
Angaben über die Zementbereitung stammen von | allein durch sorgfältig angestellte und richtig beurteilte 
Frederick Walton und sind in seinen englischen | Versuche zu lösen ist. Unter 1—12 in nachstehender 
Patenten Nr. 3210/1863 und Nr. 2217/1879 enthalten; | Tabelle ist eine Blütenlese von Rezepten, wie sie tat- 
im ersteren Falle empfiehlt er für das einfarbige Lino- | sächlich in einer Reihe deutscher und ausländischer 
leum — denn damals wurde keine andere Sorte her- | Werke im Gebrauche sind, zusammengestellt. 
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| 
Man hat sich nun zu fragen, welche Bedeutung 
kommt dem oxydierten Leinöl, welche dem Harz und 
welche dem Kaurikopal zu und sind zur Bereitung eines 
guten Linoleumzementes diese drei Stoffe notwendig 
und unentbehrlich? Unverkennbar ist, daß das Linoxyn 
dem Linoleum die Elastizität, soweit sie nicht vom Kork- 
mehl herrührt, die Geschmeidigkeit und einen großen 
Teil der Haltbarkeit verleiht und, da billigere Materialien 
mit annähernd gleichen Eigenschaften bisher nicht auf- 
an worden sind, schlechterdings unersetzlich ist. 
as ihm aber abgeht, das ist genügende Bindefähigkeit 
und hier zeigt sich die zweite Komponente, das Kolo- 
phonium von der besten Seite; denn seine Klebrigkeit 
in der Wärme — namentlich in Vereinigung mit ver- 
dicktem oder oxydiertem Leinöl — wird ihm gewiß nie- 
mand absprechen. Versuchten wir mit einer Mischung 
aus Waltonöl und Harz einen Zement herzustellen und 
würden diesen dann zur Erzeugung von Linoleum ver- 
wenden, so würden wir die Beobachtung machen, daß 
die Ware klebend und unverhältnismäßig weich ist, und 
der Mangel an Härte und somit an Dauerhaftigkeit und 
Widerstand gegen Abnutzung fällt uns sofort auf. Auf 
dem Gebiete der Lacke, das wir zum Vergleich heran- 
ziehen können, finden wir ähnliche Verhältnisse; ein Lack 
aus Leinöl und Kolophonium ist seines Nachklebens, 
seiner leichten Zerstörbarkeit und seiner geringen Härte 
wegen in der weitaus größten Zahl der Fälle unbrauch- 
bar ganz im Gegensatz zu denen aus den besseren Kopal- 
sorten. Die Frage des Ersatzes des Harzes können wir 
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übergehen, da infolge des niederen Preises keine Ver- 
anlassung dazu vorliegt, andere Stoffe in Betracht zu 
ziehen. Um also den Anforderungen an Härte und 
Dauerhaftigkeit zu entsprechen, wird der Zusatz an 
Kaurikopal, dem daneben natürlich auch ein Teil 
an Bindefähigkeit zukommt, gemacht. Wenn die besten 
Erfolge dabei erzielt werden sollen, ist unerläßlich eine 
bessere Kaurisorte zu wählen und von dem Kauristaub, der 
oft 40—00 °/o fremde Bestandteile enthält und dazu noch 
aus den von den guten Kopalstücken durch Abschaben 
entfernten Abfällen besteht, die infolge von Oxydation 
und anderen Einflüssen ihrer besten Eigenschaften eraut 
sind, gänzlich abzusehen. Auf diese Weise gewinnt 
man einen bedeutend helleren Linoleumzement, während 
die zuzusetzende Kaurimenge bedeutend herabsinkt und 
dadurch einen Preisausgleich herbeiführt. Ein Ansatz, 
der diesen Anregungen gut entspräche, ließe sich aus 
600 kg Altwaltonöl, 120 kg Kolophonium und 35 kg 
Kaurikopal zusammensetzen. Jetzt ist weiter die Frage 
zu beantworten, ob es unumgänglich notwendig ist, 
Kaurikopal zuzugeben oder ob nicht eine andere Art 
von Kopalen die gleichen Dienste leisten wird. Letzteres 
ist unbedingt zu bejahen und damit eröffnet sich ein 
weiter Blick, nur darf man nicht in den Fehler verfallen. 
der immer begangen wird, indem man nämlich die Härte 
der gerade vorliegenden Kopalsorte außer Acht läßt; 
denn fälschlicherweise wird diese meistens in gleicher 
Menge wie sonst der Kauri, den man ja ersetzen wollte, 
hinzugefügt. Je härterer Kopale man sich bedient, 
desto geringer muß selbstverständlich das Menge- 
verhältnis sein, in dem sie in der Zementmischung er- 
scheinen dürfen ; denn setzt man diese Erkenntnis beiseite 
und verstößt somit gegen eine wichtige Grundregel, so 
wird man brüchige Ware erhalten, um einen Mißerfolg 
reicher werden und glauben, einen Beweis gegen die 
Verwendbarkeit anderer Kopale geliefert zu haben. 
Nachstehende Reihe gibt nach Wiesner die Härte der 


Sansibar Kopale in solcher 
Mosambik Anordung wieder, 
Sierra Leone (Kieselkopal) daß sie von oben 
Gabon nach unten gelesen, 
Angola Kopal immer weicher wer- 
Benguela den. Für sehr viele 
Kauri Zwecke ist sogar 
Manila das Hartharz von 
Südamerikanischer größtem Nutzen, 


wobei man, wenn nicht gerade Esterharz verwendet 
werden soll, den Vorgang der Hartharzerzeugung gleich- 
zeitig mit der Zementbereitung im Kocher vollziehen 
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kann. Man verschmilzt, um die Art der Ausführung 
ebenfalls durch ein Beispiel zu erläutern, 600 kg Waltonöl 
und 160 kg Kolophonium unter Beigabe von etwa 
4—5 kg Marmorkalkhydrat. Die Möglichkeit der Be- 
nutzung von gehärtetem Manilakopal usw. ist natürlich 
ebenso gegeben. Nicht uninteressant dürfte es sein, 
zu erfahren, daß der (Grund für das Hartwerden und 
die dadurch entstehende Brüchigkeit der aus dem Neu- 
waltonöl hergestellten Ware in einem ähnlich verlaufen- 
den Prozeß, bei dem sich Kalkhartharz bildet, zu suchen 
ist. Bei der Gewinnung des Neuwaltonöles (siehe 
Kunststoffe I, 49 [1911]) wird eine Unmenge saurer 
Dämpfe frei, welche sich mit der Kreide zu essigsaurem, 
ameisensaurem Kalk usw. neutralisieren; die Kalksalze 
verbleiben im Linoxyn und bilden, wie gefunden wurde, 
bei der Zementschmelze mit dem anwesenden Kolo- 
phonium Hartharz, indem die Harzsäuren die leicht 
flüchtige Essigsäure, Ameisensäure usw. austreiben, um 
selbst eine Verbindung mit dem Kalzium einzugehen. 
Aus diesem Grunde muß man hier mit dem Kaurikopal- 
zusatz ganz besonders vorsichtig verfahren. Die Bei- 

abe eines schwer oder nicht trocknenden Oeles, wie 
Rizinussl mildert den Uebelstand wohl, wird ihn aber 
nicht gänzlich verhindern können, zudem kann man kein 

ößeres Quantum davon nehmen, da sonst der Zusam- 
menhalt, die Zugfestigkeit usw. des Linoleums gefährdet 
würde. Auf einen Punkt möge noch hingewiesen 


Fig. 3. 


werden, da idie Ausführung des Altwaltonverfahrens 
(siehe Kunststoffe I, 47—48 [1911]) nicht immer in che- 
misch geschulten Händen liegt und die Ueberwachung 
daher mangelhaft sein muß, ereignet es sich oft, sei es, 
daß im Sommer durch Witterungsumschlag die Tempe- 
ratur in den Oxydationshäusern zu hoch ansteigt, sei es, 
daß sich aus dem im Freien in großen Behältern lagern- 
den Leinöl die festen Glyzeride ausscheiden und zu 
Boden sinken, wodurch das Leinöl sehr merkbar an 
Trockenkraft gewinnt, daß die Sauerstoffaufnahme zu 
heftig verläuft, daher, wie man es nenat, das Oel zu 
trocken wird. Bei der Verarbeitung eines solchen Li- 
noxyns treten große Schwierigkeiten auf, da es meistens 
nicht gelingen will, zu einem gut durchgeschmolzenen 
Produkte zu kommen, und man vielmehr im Gegenteil 
eine trockene wenig zusammenhaltende Masse erzielt. 
- Die mit der Zementbereitung betrauten Personen suchen 
sich aus dieser Lage sehr häufig durch Zugabe bedeu- 
tender ne a a SS zu helfen, was bei dem schon 
stark durchoxydierten Oele für das daraus gefertigte 
Linoleum sehr ernste Folgen haben kann. Man lasse 
daher derartige Manipulationen niemals zu und gebe 
für vorkommende Fälle besondere Vorschriften heraus 
unter Verwendung von Ablauföl (Scum) (Kunststoffe 
I, 48 [1911]) als Erweichungsmittel. Als Beispiel möge 
folgendes Rezept dienen: 100 kg Ablauföl, 500 kg zu 
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trockenes Waltonöl, 120 kg Kolophonium und 35 kg 
Kaurikopal. 

Der Schmelzprozeß wird in großen doppelwandigen 
Kochgefäßen (Fig. 1 u. 2), die mit Dampf von 9—10 
Atm. Spannung geheizt werden und mit einem besonders 
kräftigen horizontal liegenden Rührwerk versehen sind, 
durchgeführt und vollzieht sich je nach dem benutzten 
Linoxyn in einer Zeit von I—5 Stunden. Zemente aus 
Neuwaltonöl und Bedfordöl werden nämlich dünnflüssig 
und müssen bis zur eintretenden Verdickung gekocht 
werden, was oft 5 Stunden in Anspruch nimmt, wogegen 
eine Schmelze mit richtig oxydiertem Altwaltonöl bereits 
in einer Stunde ot ist. Zuerst trägt man das 
bereits vorher in einem besonderen Gefäße verflüssigte 
und auf 150— 170° erhitzte Kolophonium in den Zement- 
kocher ein, alsdann folgt das auf einem Zweiwalzwerk 
(Fig. 3) zerquetschte und zerriebene Linoxyn und zu- 
letzt der mittelst einer Kugelmühle staubfein gemahlene 
Kaurikopal. Wenn der Zement gar ist, neigt man den 
Kocher mittelst der daran befindlichen Vorrichtung um 
seine wagerechte Achse, so daß seine obere Ge nung 
nach unten gerichtet ist und stürzt seinen Inhalt in den 

roßen Blechtrichter einer in Tätigkeit befindlichen 
weiwalzmaschine, an deren kalter Walze er hängen 
bleibt, um von dort mit Hilfe eines Abstreichmessers 
von einem Arbeiter mit den Händen, die zum Schutze 
gegen etwaiges Verbrennen von Zeit zu Zeit in ein 
semisch aus Kreide und Wasser getaucht werden, in 


i mit Kreide bestrichene Blechkästen befördert zu werden, 


die auf einer danebenstehenden Wage genau mit 20 kg 
Zementmasse versehen werden. Fig. 4 zeigt den ganzen 
Vorgang mit dem Unterschiede, daß hier ein alter nicht 
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kirpbarer Zementkessel mit senkrechtem Rührwerk zu 
sehen ist, der am Boden durch Oeifnen eines Schiebers 
entleert wird. Alsdann wird der Zement auf einem 
Wagen nach einem Schuppen zum Abkühlen gefahren, 
um darauf in der nach dem Entfernen der Blechkästen 
hinterbleibenden Kuchenform dem Lagerhause (Fig. 5) zu- 
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KUNSTSTOFFE 


Nr. 5 


geführt zuwerden, wo ermindestens einen Mona ruhen soll, 
da er dadurch an Güte zunehmen soll, ob infolge eines 
physikalischen Prozesses oder nicht, ist noch die Frage. 


Anmerkung: In dem Artii. ' 
xyns“ (Kunststoffe I, 50 [19.-j is. 


gestellt worden. sD”? 


Technische Herstellung des Lino- 
œ, 13 versehentlich auf den Kopf 
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chem.-techn. Induitrie unter besonderer Be- 


rücksichtigung der Eignung desselben für die Fabrikation plaitiihier Massen. 


Von Theodor Grohslicht., 


Das Milchkasein hat sich in den letzten Jahren 
unter den technischen Rohprodukten, speziell unter. 
den Klebe- und Bindemitteln eine besondere Stel- 
lung erworben. Kasein wird heute in zahlreichen milch- 
wirtschaftlichen Betrieben des In- und Auslandes in der 
bekannten handelsüblichen Form für die verschiedensten 
technischen Zwecke erzeugt, und übersteigt heute die 
Nachfrage weitaus die Weltproduktion dieses Artikels. 
Infolge der intensiven Binde- und Fixierkraft, die diesem 
Produkte eigen ist, hat es eine nahezu unentbehrliche 
Verwendung gefunden und zwar: in der Papier-, Farb-, 
Holz-, Kunstleder-, Textilwaren- und Kunststoffe-Indu- 
strie und vielen anderen hierhergehörigen chem.-techn. 
Erzeugungen. Es ersetzt vielfach den Kölnerleim, Gummi 
arabicum, Eiweiss- und Pflanzenleimsorten, läßt sich kalt 
verarbeiten, wie es denn überhaupt technischen Zwecken 
namentlich dort dient, wo es vermöge spezieller Eigen- 
schaften dem Verbraucher Ersparnisse und Vorteile bietet. 

Neben der schon vorhin genannten Klebkraft be- 
sitzt das Kasein auch eine hervorragende Plastizität, 
welche es befähigt, auch zur Herstellung plastischer 
Gegenstände und Massen verwendet zu werden. Die 
Industrie macht bereits hievon ziemlich ausgiebigen Ge- 
brauch und werden heute schon sehr viele praktische 
Gegenstände, hauptsächlich Imitationsprodukte für Horn, 


Schildpatt, Elfenbein, Zelluloid etc. aus Kasein als Aus- 


gangsmaterial erzeugt. Die Praxis lehrt, daß es in überaus 
leichter Art mit den verschiedensten organischen Sub- 
stanzen, wie Papier, fein gemahlenen Sägespänen, Kork- 
und Holzmehl etc. etc. sich vermengt, großartig kneten, 
formen und pressen läßt; nach dem Formen wird die Masse 
dem Trocknen unterworfen und ergibt feste, harte Pro- 
dukte; letztere vertragen die Färbung und Nüancierung 
mit allen Farben, sowie auch die weitere Verarbeitung 
der hergestellten Platten auf Schneidmaschinen und der 
Drehbank. Durch geschickte Nachahmung gelang man zu 
den künstlichen Imitationsprodukten von Horn, Elfenbein, 
Schildpatt, Zelluloid, Bernstein, Ebenholz, Jet etc. 

Analog der Verwertung des Milchsaftes aus ge- 
wissen Pflanzengruppen und Bäumen wird heute die 
tierische Milch, u. z. die Kuhmilch zu. den genannten 
techn. Produkten verwertet und Gegenstände hergestellt, 
welche dem täglichen Gebrauche dienen. Hier ist es 
ausschließlich das in der Kuhmilch enthaltene Kasein 
(Käsestoff), welcher nach der Fällung unter gewissen 
Vorschriften sowohl im frischen als auch getrockneten 
Zustande für die Erzeugung von plastischen Produkten 
das Rohimnaterial bildet. 
derer Wichtigkeit das Härteverfahren, welches an- 
gewendet wird, da hievon abhängt, daß die Imitations- 
gegenstände, z. B. Kämme, Haarschmuck etc. nicht der 
Brüchigkeit ausgesetzt sind; dieser Modus ist für die 
Drechslerwarenfabriken, welche das Material auf ihren 
Maschinen weiter verarbeiten, von großer Wichtigkeit. 
Sotern das plastische Material allen Anforderurgen der 
Praxis genügt und weitere Vervollkommnungen zu er- 
warten sind, dürften sich noch eine Unzahl von Gegen- 
ständen der Spielwaren- und Galantriewarenbranche 
herstellen lassen. 


Weiters ist von ganz beson- . 


| 


liche Konochenarbeiten 


Wenn wir auf die Fabrikation dieser Kunststofie 
näher eingehen sollen, so ist zu sagen, daß die mög- 
lichste Reindarstellung des Rohproduktes, des Kasein, 
auch die Herstellung der plastischen Masse als solche 
ungemein tangiert. Es dürfen nämlich die Farben und 
Farbstoffe, welche je nach dem nachzuahmenden Gegen- 
stande mit in die Masse verarbeitet werden, nicht durch 
die sauern Verunreinigungen des Kasein ungünstig beein- 
flußt werden; Klarheit und Durchsichtigkeit des letzteren 
sind Anforderungen, die schon bei der Herstellung des 
Rohkasein berücksichtigt werden müssen. Alle Rei- 
nigungsprozesse sind kospielig und erfordern eine exakte 
Bemessung der anzuwendenden Materialien wie Natrium- 
hydroxyd, Borax und auch einiger von den kohlensauren 
Alkalien. Für die Reindarstellung wird schon viel 
erreicht, wenn die zu den technischen Produkten ver- 
wendete Milch, u. z. die Magermilch, wiederholt durch 
scharfes Zentrifugiereu entfettet, als auch sodann auf 
Temperaturen von 40— 50°C. nachgewärmt wird; hohe 
Temperaturanwendung bei entsprechender Sorgfalt, dab 
das Frischkasein nicht verbrüht, ergibt stets ein reines, 
brauchbares Produkt, welchem überdies absolute Geruch- 
losigkeit anhaftet; die Struktur eines solchen Kasein ist 
feinkörnig, frei von jeder klebrigen resp. schwammigen 
Beschaffenheit. Wird das Frisch- oder auch Rohkasein 
getrocknet, so muß dies, falls kein Vakuumtrocken- 
apparat zur Verfügung steht, in einer Trockenanlage 
erfolgen, wo ein starker Ventilator für kontinuier- 
lichen Luftstrom sorgt, wobei die dem Außenraum ent- 
nommene frische Luft durch eine Heiz- oder Dampit- 
leitung entsprechend erwärmt wird; wo nicht das trockene 
grobkörnige Kasein zur weiteren Verarbeitung herange- 
zogen wird, wird dasselbe auf Stein- oder auch geriffelten 
Walzenmühlen fein gemahlen. Bei der Herstellung von 
Isoliermassen wird z.B. fein gemahlenes Kasein mit 
vegetabilischen Oelen, Lein- und Ricinusöl etc., roh oder 
geschwefelt gemischt, was durch mechanische Knetung 
erreicht wird; Harze, Farb- und Füllstoffe werden mit- 
verarbeitet. Linoleumartige Massen enthalten Alkali- 
albuminate oder Alkalikaseinate von entsprechender Prä- 
parierung; zur Darstellung von Kunstleder wird 
ein ähnliches Gemenge u. z. von Lederabfällen mit Kleb- 
stoffen, Leim, Kasein, Dextrin etc., hergestellt. Künst- 
werden im Prinzipe aus 
Knochenabftällen feinst pulverisiert mit aufgelöstem Kasein 
zu einem Brei vermengt, in Formen gegossen, poliert etc. 
hergestellt. Knochenmehl, Gips, Kaolin, Graphit etc. 
werden mit pulverisiertem Kasein gemischt, in teigige 
Form gebracht, speziell geformt und ne Es 
ergeben sich hieraus hornähnliche Produkte, die sich 
schr gut weiter verarbeiten lassen. 

Wohl ist beim getrockneten Kasein der Nachteil, 
daß es schwerer plastisch formbar ist, doch wird die gute 
Plastizität wieder hergestellt, wenn das Kasein mit einer 
verdünnten Säure befeuchtet wird; man läßt vor der 
eventuellen Durchtränkung mit dem Formaldehyd, wo- 
durch eine unlösliche Verbindung bewirkt wird, das 
Produkt durch Verdunstung einen großen Teil an Wasser 
verlieren, und wird nach diesem Systeme vielfach ein 
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Produkt hergestellt, welchem man heute vielfach im | Schachfiguren und Dominosteine, Messerschalen, on 


Ilandel begegnet. Wir wollen eines hievon, das Gala- 
lith besonders erwähnen. 

Die Herstellung der Masse ist im großen und ganzen 
genau dieselbe wie bei den ` ron veschriebenen Kasein- 
plastica, u. z. die Einknet"- v't ‚en Füll- und Farb- 
stoffen, z. B. für grüne Produkte m: Nickelsulfat, schwar- 
zen mit Ruß, Beinschwarz etc. zur Imitation von Eben- 
holz; mit Mineralfarbenmischungen erhält man schild- 
krotgesprenkelte und Marmorzeichnungen. Die heute 
schon im großen betriebene Fabrikation von Galalith- 
waren macht den Zelluloidwaren schon eine ganz erheb- 
liche Konkurrenz, umsomehr als jeder Gegenstand voll- 
ständig unbrennbar ist. Galalithplatten, Stäbe und Röhren 
werden verarbeitet auf: Schirm- und Stockgriffe, Kämme, 
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Zigarrenliebhaberartikel, Schmuck- sowie viele für Haus 
und Familie wichtige Gegenstände und Zieraten. Gle:ch 
dem Zelluloid besitzt Galalith eine wunderbare Isolier- 
fähigkeit gegen Elektrizität; eine Stromspannung von 
von 16000 Volts soll noch kein Durchschlagen ergeben. 

Nähere Untersuchungen und Vergleiche zwischen 
Zelluloid und Galalith sollen Gegenstand eines nächsten 
Artikels sein, und soll nur noch bemerkt werden, daß 
allen Anzeichen nach die Zelluloidindustrie zur Ver- 
minderung der großen Entzündlichkeit ihres Produktes 
mit der Zeit sehr viel Kasein gleich anderen Industrie- 
zweigen absorbieren dürfte, umsomehr, da eine homo- 
gene Verbindung der Nitrozellulose und des Kaseines 
durchführbar ist. 


Das Galalitfi und seine Verarbeitung in der Kammiabrikation. 


Von G. Glücktner. 


Seit ungefähr 7—8 Jahren verarbeitet man in der 
Kammfabrikation Galalith, doch ist der Verbrauch von 
diesem Material noch lange nicht so, als wie er eigent- 
lich sein sollte; verschiedene Faktoren sprechen hier 
mit, daß das Galalith in obiger Industrie noch nicht 
in der Weise zur Geltung gelangt ist, als wie z. B. 
Zelluloid. Die Unterschiede zwischen diesen beiden 
Kunstprodukten sind bei der Verarbeitung zu Frisier- 
und Staubkämmen nicht einmal groß; wenn wir die 
Feuergefährlichkeit des Zelluloid während dessen Ver- 
arbeitung in Betracht ziehen, so müßte Galalith entschie- 
den dem ersteren vorzuziehen sein. Unsere Sache soll 
es jedoch nicht sein, das eine oder andere dieser 
beiden Materialien hervorzuheben, sondern wir wollen 
uns heute ausschließlich mit der Verarbeitung von Gala- 
lith für die Kammfabrikation befassen. 

In erster Linie ist man noch nicht in allen Betrieben 
mit der Behandlung dieses Materials während dessen 
Verarbeitung vertraut; einzelne Versuche, die man in 
verschiedenen Fabriken machte und die ein nicht ganz 
zufriedenstellendes Resultat lieferten, schreckten ab und 
ließen neue Versuche nicht mehr aufkommen. Die Un- 
kenntnis, die man für die Verarbeitung dieses neuen 
Materials noch hatte, sah man in verschiedenen Fällen 
nicht ein und glaubte mit den Worten „das Material 
taucht für diesen Artikel nicht“, alles gesagt zu haben; 
einzelne Kammfabriken jedoch, die sich der Sache ein- 
gehender gewidmet haben, liefern nicht nur schön aus- 
sehende, sondern auch sehr brauchbare Kämme, die 
den Vergleich mit aus anderen Materialien hergestellten 
ganz gut aushalten können. 

Wir hatten schon mehr als Gelegenheit zu sehen, 
in welcher falschen Weise Galalith behandelt wurde und 
wie umständlich dessen Verarbeitung vor sich ging. 
In letzterer Zeit geht man von Seite der Galalithwerke 
den Abnehmern ihres Produktes mit gedruckten An- 
weisungen an die Hand, um die Behandlung des Galalith 
zu lehren; derartige Aufklärungen sind ja ganz gut, 
doch entsprechen sie nicht in der Weise, als wie es die 
Praxis verlangt und bedürftig ist. Erstens wird gar 
manche theoretische Anweisung resp. Aufklärung nicht 
in der Weise angewendet, als wie sie ursprünglich ge- 
meint ist; es entstehen Mißverständnisse, unter Um- 
ständen sogar Zweifel, ob sich denn in Wirklichkeit 
auch alles so verhält, als wie es auf dem Papiere steht. 
Der beste Lehrmeister ist entschieden die Praxis und 
aus dieser wollen wir aus unseren langjährigen Erfah- 
rungen, die wir uns in dieser Branche im In- als wie 
auch im Auslande gesammelt haben, einige Punkte für 


die Kammfabrikation bringen. 
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Das Galalith wird in Platten von 50X40 cm groß 
geliefert. Die Maße sind nicht immer ganz genau einge- 
halten, sondern es kommen auch kleine Abweichungen vor. 
Bei Einteilung der Platten in Kämme muß schon ganz 
besonders darauf Bezug genommen werden, um eine 
möglichst rationelle Ausnützung des Materials zu erzielen 
und ganz wenig Abfall zu bekommen. Dies läßt sich 
dadurch erreichen, daß man nicht eine einzige Nummer 
einer Kamnmisorte aus der Platte herausmacht —- aus- 
genommen es eignet sich eine Größe besonders dazu — ; 
man sei vielmehr bei der Einteilung darauf bedacht, 
die Länge und Breite der Galalithplatten so auszunützen, 
daß man verschiedene Längen von Kämmen nimmt, 
um ausgleichen zu können; man hat dann einen ganz 
geringen Abfall. 

Bevor die Platten zur Verarbeitung gelangren, lasse 
man diese im Wasser weich werden. Die Härte des 
Galalith ist verschieden; während z. B. die Farbe „blond“ 
schon in 1—2 Stunden in einem Wasser von 5—0 %3 
Wärme weich wird, d. h. in den Zustand gelangt wie 
solcher zur Verarbeitung nötig ist, können die Farben 
„Schwarz und Schildpatt-Imitation* 6 —8 Stunden, unter 
Umständen noch länger gebrauchen, bis sie so weich sind, 
um sich gut und mit Erfolg bearbeiten zu lassen. Bei 
letzterem Material kann die Temperatur des Wassers 
auch etwas erhöht werden; es schadet nicht, wenn das- 
selbe lauwarm ist. Sind die einzelnen Kammplatten aus 
dem Material ausgeschnitten, — es greschieht dies mittelst 
einer Kreissägre und wird von dem Kammacher „Oertern“ 
genannt — dann kommen die einzelnen Werkstücke an 
die Fassoniermaschine, erhalten dort die gewünschte Form 
und gelangen hierauf zum Bestoßen. Hier werden 
die einzelnen Stücke an den beiden Seitenflächen, nach 
welchen die Zähne des Kammes zu stehen kommen, 
mittelst Fraiser abgeschrägt, d. h. keilförmig zulaufend 
bearbeitet. Diese Arbeit sollte speziell bei Galalith- 
kämmen sehr exakt gemacht werden, da in manchen 
Fällen die Känme zu klobig sind und im Gebrauche 
dann nicht so entsprechen, als wie es z. B. der Gummi- 
kamm ist. Wir werden für diesen Prozeß an anderer 
Stelle auf eine besonders dazu geeignete Maschine hin- 
weisen. 

Nun kommt das Schneiden der Kämme. Unter 
der Bezeichnung „Schneiden“ versteht man das Ein- 
schneiden der einzelnen Zähne in die nun fassonierten 
Kammplatten. Dazu verwendet man in den meisten 
Kammfabriken automatische Kammschneidemaschinen 
verschiedener Systeme. Ein richtig geschnittener Kanım 
soll zwischen den einzelnen Zähnen, d. h. an den Innen- 
flächen derselben glatt sein. Leider ist dies nicht immer 
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der Fall, sondern es kommen Fabrikate vor, welche in 
dieser Hinsicht sehr viel zu wünschen übrig lassen. 
Die Zähne sind an den Innenseiten sehr rauh, sehen wie 
gezackt aus, bleiben während des (sebrauches — nament- 
lich bei Frauen — in den Haaren stecken, schneiden 
dieselben sogar ab und brechen dann sehr leicht aus; 
das Abbrechen der Kämme ist in vielen Fällen die Folge 
dieser mangelhaften Arbeit. Wo derartige Fehler vor- 
kommen, ist der Grund an den Kreissägen, mittelst derer 
die Zähne eingeschnitten werden, zu suchen. Richtige, 
tachgemäße Behandlung der Sägen verhindert einen der- 
artigen Uebelstand und sollten sich Fabriken, wo der- 
artige Mißstände sich zeigen, veranlaßt sehen, diesen 
abzuhelfen. Wir können mit aller Gewißheit behaupten, 
daß sich Galalithkämme in dieser Beziehung tadellos 
herstellen lassen, müssen jedoch konstatieren, daß wir 
Kämme aus obigem Material schon in Händen hatten, 
die in dieser Hinsicht nicht einwandfrei waren. Ein Ver- 
fahren, das für Gummi oder sonst ein anderes Material 
ganz gut sein kann, ist eben für Galalith nicht anwend- 
bar und sollte man sich schon entschließen, ein System 
einzuführen, das solche Vorkommnisse ausschließt. 
Unsere heutige Zeit verlangt etwas Vollkommenes auf 
jedem Gebiet, also auch hier ein Stillstehen sich nicht 
bemerkbar machen darf, sondern ein \'orwärtsstreben 
sich zeigen muß, um dem Fortschritt der Zeit gewachsen 
zu sein. 

Die weiteren Arbeiten, welche mit Feilen, Schlei- 
fen, Karlieren und Polieren bezeichnet werden, 
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unterliegen denselben Verfahren, als wie solches bei Horn- 
kämmen angewendet wird. Eine besondere Vorsicht 
ist jedoch bei dem Schleifen und Karlieren geboten und 
zwar insoferne, als die Kämme nicht zu lang im Wasser 
liegen bleiben dürfen, da sonst sehr leicht ein V'erziehen 
der Zähne vorkommen kann und die Kämme dann 
in ihrem Ansehen verlieren. 

Wird der Galalithkamm in trockenem Zustande auf- 
bewahrt und nicht feucht liegen gelassen, dann ist er 
im Gebrauch sogar dem Hlornkamm vorzuziehen; 
erstens spalten sich die Zähne nicht, wie dies bei letz- 
terem nur zu oft vorkommt, zweitens wirkt Galalith aut 
die Kopfhaut desinfizierend ein und ist infolge- 
dessen ganz entschieden auch den billigen Zelluloid- 
kämmen vorzuziehen. Bessere Qualitätsware in Zellu- 
loidkämmen ist ja sehr anerkennenswert und soll hier 
auch nicht in Betracht gezogen werden. 

Bis heute hat sich das Galalith noch nicht die 
Stellung in der Kammfabrikation verschafft, welche es 
einnehmen sollte; dies dürfte hauptsächlich auf die z. Z. 
noch bestehende Abneigung zurückzuführen sein, welche 
diesem Material von Fachleuten der Kamm - Branche 
entgregengebracht wird. 

Ein folgender Aufsatz wird speziell das moderne 
Maschinenwesen und sonstige technische Neuerungen 
der Zelluloid- und Galalithkammfabrikation behandeln: 
ebenso sollen die neuesten Errungenschaften in der 
Praxis berücksichtigt und Behandlung der Maschinen- 
sowie Werkzeuge im Detail besprochen werden. 


Verfahren zur Seritellung plaltiiher Mailen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


2. Celluloidartige Massen. 

Einerseits gaben der dem Celluloid anhaftende (Kam- 
pfer-) Geruch, andererseits der hohe Preis des Kampfers 
zur Herstellung von celluloidartigen, kampferfreien Massen 
Veranlassung. Und so lernen wir denn ebenfalls an der 
Hand der Patentliteratur eine große Anzahl von Ver- 
fahren kennen, die das beregte Ziel verfolgen. So er- 
hält man nach Güttler (D. R.-Patent Nr. 56 946) 
eine umschmelzbare, gieß-, dreh-, bohr-, glätt- und walz- 
bare, „Plastomenit“ genannte Masse dadurch, daß man 
Nitrokohlehydrate (Nitroverbindungen der Cellulose-, 
Zucker-, Stärke- und Gummiarten) mit festen Kohlen- 
wasserstoffen (z. B. Dinitrobenzol, Dinitrophenol) zu- 
sammenschmilzt. Durch geeignete Zusätze von Säure- 
stoffträgern erhält man aus dieser Masse Explosivstoffe. 

Ferner stellt Koller (D. R.-Patent Nr. 66 055) 
einen Celluloidersatz in der Weise her, daß er dickflüssiges 
Kollodium mit einem aus Nitrocellulose, Schwefel, nicht 
trocknenden Oclen und Harzen oder Lösungen von Har- 
zen in Oelen zusammengesetzten Brei in einem Auto- 
klaven mischt und durch Druck- (12 Atm.) und Tempe- 
raturerhöhung (100— 150°) in eine gallertartige Masse 
verwandelt, die in Formen gegossen oder gepreßt und 
an der Luft erstarren gelassen wird. Die so erhaltene 
Masse ist durchsichtig, kautschuk- bis hornartig und 
plastisch, von wasserheller bis dunkelgelber Farbe. Nach 
dem Verfahren von Paget (amerikanisches Pa- 
tent Nr. 494792, britisches Patent Nr. 7277] 
1893) erhält man ein Pyroxylinprodukt durch Mischen 
von Pyroxylinlösungen mit den Destillaten, die bei der 
Esterifizierung von Alkoholen mit Schwefelsäure erhalten 
werden. 

Schüpphaus erzielt celluloidartige Massen durch 
Einwirkenlassen von Verbindungen wie Formanilid, o- 
‚\cetphenitidin, o-Acetotoluid, p-Acetphenitidin, p-Ace- 
totoluid, Benzanilid, ihrer Brom- und Nitroderivate auf 
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Nitrocellulose, D. R.-Patent Nr. 80776, britisches 
Patent Nr. 21331/1894, amerikanisches Patent 
Nr. 528812). Der genannte Erfinder gab später an, dab 
man zu ebenfalls brauchbaren Produkten gelangt, wenn 
man dem Pyroxylin aromatische Ketone oder gemischte 
Acther beimischt (amer. Patent Nr. 598 649 und 741554). 

Nach dem Voorschlage Margas (D. R.-Patent Nr. 
85235) erhält man einen „Cellulodine“ genannten, pla- 
stischen Stoff, der sehr hart ist, wenn man eine Lösung 
von Nitrocellulose in Alkohol und Aether mit reiner 
Cellulose mischt, oder ein Gemisch der beiden Cellu- 
losen mit Alkohol und Aether behandelt. An Stelle der 
reinen Cellulose kann Holzpulver Verwendung finden. 
Die Cellulodine eignet sich besonders zur Herstellung 
von Flintenkugeln zum Blindschießen. 

Nach dem Verfahren des D. R.-Patentes Nr. 
96305 (Reid und Earle, britisches Patent Nr. 
21995/1895) stellt man celluloidartige Kompositionen 
durch inniges Vermischen der ev. gelösten Nitrocellulose 
mit Nitroderivaten von Linolein oder Ricinolein enthal- 
tenden Oelen her; die darnach erhältlichen Produkte 
sollen nicht so brüchig wie Celluloid, Parkesin, X ylonit 
usw. sein. Hornartig ist die Masse, die entsteht, wenn 
man Nitrocellulose mit Harzseife und fein verteilten harz- 
oder bitumenreichen Körpern (Baumrinde, fetter Tori. 
bituminöser Schiefer) mischt und die Mischung heit 
preßt (Stracke, D. R.-Patent Nr. 102962). 

Weiterhin führt das Verfahren Kohls, (D. R.- Pa- 
tent Nr. 1142/85, Farbwerke Höchst, österrei- 
chisches Patent Nr. 1/13, britisches Patent 
Nr. 15355/1899), zu einer Masse, die die Durchsichtig- 
keit, Elastizität und Widerstandsfähigkeit des Celluloids 
besitzt. Um dies zu erzielen, mischt man Kollodium 
mit Gelatine in der Weise, daß man Kollodiumwolle in 
überschüssigem Eisessig löst, zu der Lösung Gelatine 
hinzugibt und sodann nach einiger Zeit I6grädigen .\!- 
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kohol vorsichtig und allmählich zusetzt. Dann wird die 
Lösung ev. nach Formgebung zum Trocknen gebracht 
und die trockene Substanz sorgfältig ausgewaschen und 
wieder getrocknet. 

Wasserundurchlässig, fest und dehnbar, sowie ge- 
ruchlos soll dievonKennedy(amer. Pat. Nr. 587 096) 
aus Nitrocellulose und Wollfett oder Lanolin erhaltene 
Masse sein (vergl. auch britisches Pat. Nr. 17002) 
1897, Justice). 

Goetter (amer. Pat. Nr. 597 144) erzielt einen 
Celluloidersatz durch Mischen von Nitrocellulose und 
Amvlacetat. 

Walker mischt Pyroxylin mit vom Kreosot befrei- 
ten Teer harter Hölzer (Siedepunkt 65— 170° C.) zwecks 
Gewinnung eines celluloidähnlichen Produktes (amer. Pat. 
Nr. 604 181), 

Den Kampfer will die Societe Generale pour 
la Fabrication des Matières plastiques (D. 
R.-Patent Nr. 117542) bei der Herstellung des Cellu- 
loids durch Naphthalin ersetzen. (Vgl. hiezu auch die 
britischen Patente Nr. 13287/1899 und 20279/1899 
Chaubet). 

Den Kampfer ersetzen ferner bei der Celluloidher- 
stellung durch æ- oder B-Naphthylacetat oder Triphenvl- 
phosphat, Trikresylphosphat oder Trinaphtylphosphat mit 
gutem Erfolg Dr. Zühl und Eisemann (D. R.-Pa- 
tente Nr. 118052 und 128120, österr. Patente 
Nr. 6545 und 9557, britisches Patent Nr. 11751/1900). 

Nach dem Verfahren des D. R.-Patentes Nr. 
119636 wenden die genannten Erfinder zu dem gleichen 
Zwecke Phenoxylessigsäuren, Naphthoxylessigsäuren, so- 
wie deren Anhydride oder Ester an. Weiterhin dienen ihnen 
Oxanilsäureester zu dem beregten Zwecke (D. R.-Pa- 
tent Nr. 128119), ebenso Kohlensäureester des Phe- 
nols, der Kresole oder Naphthole (D. R.-Patent Nr. 
139 589), sowie Triphenylthiophosphat, Trikresylthiophos- 
phat (D.R.-Patent Nr. 140 164), die Ilalogenderivate 
des Triphenyl-, Trikresyl- und Trinaphthylphosphats (D. 
R.-Patent Nr. 142832), Ester der Phosphorsäure mit 
Phenolen und Alkoholen (D. R.-Patent Nr. 142971), 
Diphenyl-, Dikresyl-, Dinaphthylphosphorsäureanilid bezw. 
Phenyl-, Kresyl- oder Naphthylphosphorsäuredianilid (D. 
R.-Patent Nr. 144648), Celluloseester organischer 
Säuren (D. R.-Patent Nr. 162239), und endlich Ein- 
wirkungsprodukte des Phosphoroxychlorids, bezw. -tri- 
chlorids oder Bhosphorthiochloride auf Dichlorhydrin 
(D. R.-Patent Nr. 173796). 

Ausser den genannten Verbindungen verwendet 
Zühl auch noch in diesem Verfahren: die Phenolester 
aliphatischer Säuren (britisches Patent Nr. 17948/1900); 
Aethylnaphthviketon, Dinaphthyiketon, Methvloxynaph- 
thylketon oder Dioxydinaphthylketon (D. R.-Patent 
Nr. 122166, britisches Patent Nr. 20733/1900); Phos- 
phorsäureester der Phenole oder Naphthole (briti- 
sches Patent Nr. 8072/1901, französ. Patent Nr. 325585); 
Phosphorsänireester von Phenolen, Kresolen oder Naph- 
tolen in welchen der Sauerstoff der PO-Gruppe durch 
Schwefel- und der Wasserstoff des Benzolringes durch 
Chlor, Brom oder dergl. ersetzt ist (britisches Patent 
Nr. 4383/1902, französisches Patent Nr. 309962); Ester 
organischer Säuren mit Cellulose (amerikanisches Patent 
Nr. 729990); Phthalsäure, Phthalonsäure, ihre Ester oder 
Anhydride (britisches Patent Nr. 4326/1901); haloge- 
nierte aromatische Kohlenwasserstoffe (D. R.- Patent 
Nr. 128956, britisches Patent Nr. 10213/1901); Ester 
der Kohlensäure und aromatischer Kohlenwasserstoiie 
(amerikan. Patent Nr. 700884); Ester der Phosphorsäure 
und aromatischer Kohlenwasserstoffe (amerikan. Patent 
Nr. 700885); Gemische Ester der Phosphorsäure (bri- 
tisches Patent Nr. 23445/1902, amerik. Patent Nr.733110). 

Einen breiten Raum auf dem Gebiete der Erzeu- 
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John H. Stevens ein; letzterer stellt die plastischen 
Massen in der Weise her, daß er Pyroxylin mit den 
folgenden Substanzen mischt und das Gemisch erhitzt 
und preßt. 

Die zur Mischung mit dem Pyroxylin kommenden 
Substanzen sind: 

Acetanilid ev. ein Gemisch mit Kampfer (amerikan. 
Patent Nr. 517 987) ; Dinitrotoluol und Kampfer (amerikan. 
Patent Nr. 542692); Naphthalin und Kampfer (amerikan. 
Patent Nr. 543197); Paranitrotoluol (amerik. Patent Nr. 
552209); Acetxvlid (amerik. Patent Nr. 504343); Antipvrin, 
Tolypyrin, Salipvrin, Tolysal (amerik. Patent Nr. 566 349); 
Organ. Carbanilate (amerik. Patent Nr. 568104); Carba- 
minsäureester (amerikan. Patent Nr. 568 106); Salacetol, 
Betol, Naphtolbenzoat, Salol. Benzo&säureanhydrid und 
Kampfer (amerikan. Patent Nr. 572134); Trional, Sulfo- 
benzid, Sulfonal. Sulfocarbanilid (amer. Patent Nr.572135); 
Ketone beginnend mit Methyl-Aethylketon (amerikan. 
Patent Nr. 595 355); Kristallisierte Derivate der Phenole 
oder aromatischen Alkohole (Dimethylhvdrochinon, 
Thyonol, Benzoylguajacol) und Kampfer (amer. Patent 
Nr. 607554), 

Ferner hat der genannte Erfinder dem Pyroxvlin 
noch die folgenden Substanzen beigemischt und auf diese 
Weise Produkte erhalten, die infolge ihrer verschiedenen 
z. T. wertvollen Eigenschaften zu den mannigfaltigsten 
Zwecken Verwendung finden können: 

Harnstofiformiat, -acetat, -propionat, -butyratoder dgl. 
(amerik. Patent Nr. 589 8/0); Harnstoffsulfat (amerik. Patent 
Nr. 593787); Bleisalze flüchtiger Fettsäuren einbasischer 
Natur (amerikan. Patent Nr. 608726): I.actamid (amerikan. 
Patent Nr. 608727); Salze der Kamptersäure (amerikan. 
Patent Nr. 609475); Mangansalze flüchtiger Fettsäuren 
einbasischen Charakters (amerikan. Patent Nr. 610566); 
Lactophosphat (amerikan. Patent Nr. 610615); Kohlen- 
säureester (amerikan. Patent Nr. 610728); Salze der 


 hvpophosphorigen Säure (amerikan. Pat. Nr. 610953); 


Lithiumsalze tlüchtiger einbasischer Fettsäuren (amerikan. 
Patent Nr. 612531); Salze der Bernsteinsäure (amerikan. 
Patent Nr. 613400); Salze halogenisierter einbasischer 
Fettsäuren (amerikan. Patent Nr. 614514); Harnstoff- 
salze aromatischer Säuren (amerikan. Patent Nr. 617 450); 
Salze aromatischer Säuren (amerikan. Patent Nr. 621382); 
Kampher und fettsaures Magnesiumsalz (amerik. Patent 
Nr. 621433); Kampfer und ein fettsaures Kaliumsalz 
(amerikan. Patent 621434); Kampfer und ein fettsaures 
Natriumsalz (amerikan. Patent Nr. 622290); Kampfer 
und ein fettsaures Calciumsalz (amerik. Patent Nr. 622291); 
Bariumbutyrat (amerik. Patent Nr. 622 292); Kampfer 
und ein milchsaures Salz (amerik. Patent Nr. 622293); 
Kampfer und ein fettsaures Zinksalz (amerikan. Patent 
Nr. 622 294); Strontiumbutvrat (amerik. Patent Nr.6267 32); 
Laktate (amerikan. Patent Nr. 630944); Fettsaure Zink- 
salze (amerikan. Patent Nr. 630945); Reaktionsprodukt 
der Einwirkung von Schwefelsäure mit Alkoholgemisch 
(amerikan. Patent Nr. 718670). 

Methylacetanilid schlägt Schmerber als Ersatz 
des Kampfers im Celluloid vor (französisches Patent 
Nr. 340 266). | 

Mit Rücksicht auf ihre Billigkeit empfehlen die Farb- 
werkevorm.Meister Luciusund Brüning, an Stelle 
des Kampfers aromatische Sulfosäurederivate, die sich 
von Chloriden, Estern und Amiden ableiten, bei der 
Fabrikation celluloidhaltiger Massen anzuwenden (D. R.- 
Patent Nr. 122272, amerikan. Patent Nr. 758335, 
britisches Patent Nr. 25434/1899). Später schlug die 
genannte Firma neutrale Phtalsäurealkyl- oder -alphyl- 
ester als Kampferersatzmittel vor (D. R. - Patent 
Nr. 127 816). 

Geschmeildige cnlluloidartige Massen resultieren, wenn 
man bei der Fabrikation des Celluloids den Kampfer 


gung celluloidartiger Massen nehmen die Erfindungen | ganz oder teilwelse durch diejenigen Produkte ersetzt, 
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die durch Einwirkung von Salzsäure bezw. Salzsäure- 
as und Essigsäure auf Glycerin (Acetodichlorhydrine, 
D und Monoacetomonochlorhy drine ent- 
stehen (D. R.-Patent Nr. 125315, britisches Pa- 
tent Nr. 13131/1900, Goldsmith und The British 
Xylonite Company). Den genannten Erfindern ist 
auch in Deutschland die Herstellung celluloidartiger 
Massen unter Anwendung der Ester der Sebacinsäure 
an Stelle von Kampfer geschützt worden (D. R.-Patent 
Nu. 139738, vergl. hierzu auch das britische Patent 
Nr. 22 602/1901). 

Farb- und geruchlose, dauernd klar bleibende cellu- 
loidähnliche Massen von großer Elastizität und Politur- 
fähigkeit, deren Härte dem Celluloid völlig entspricht, 
stellt die Deutsche Celluloidfabrik in Plagwitz 
dadurch her, daß sie den zur Herstellung von Cellulose 
erforderlichen Kampfer bezw. dessen Ersatzmittel ganz 
oder teilweise durch die Acetylderivate solcher sekun- 
därer Amine ersetzt, in denen zwei Wasserstoffatome des 


Ammoniaks durch aromatische Reste substituiert sind 
(D. R.-Patent Nr.132371, britisches Patent 
Nr. 12863/1901, österreich. Patent Nr. 11370). 


Man verwendet z. B. hierbei Acetyldiphenylamin, Acetyl- 
phenylnaphthylamin. 

er Rheinischen Gummi- und Celluloid- 
fabrik gelang die Herstellung von celluloidartigen 
Massen dadurch, daß sie an Stelle des Kampfers orga- 
nische Säureester der Glvcose, Laevulose, Laktose und 
Saccharose oder diese drei erstgenannten Zuckerarten 
selbst, sowie endlich æ- und 8-Phenylnaphtalin, æ- und 
B- Benzylnaphtalin, a- und B-Dinaphtyl, æ- und 5-Dinap htyl- 
methan anwendete (Ð. R.- Patent Nr. 140 203, 110853 
und 140480). Später erkannte die zuletzt genannte 
Firma, daß man den Kampfer auch mit Vorteil teilweise 
durch mit Aldehyden vorbehandelten Stärkearten oder 
Dextrin ersetzten kann (D. R.-Patent Nr. 108497). 

Ferner sind Claessen im Ín- und Auslande eine 
Reihe von Verfahren zur Ilerstellung celluloidähnlicher 
Massen geschützt worden. 

Das älteste dieser Verfahren besteht darin, daß man 
eine in 96°Jnigen Alkohol ohne Zusatz anderer Lösungs- 
mittel vollkommen lösliche Nitrocellulose im Gemisch 
mit leicht schmelzbaren Harzen oder Ceresin und etwa 
90°Ja igen Alkohol verarbeitet (I). R. - P aten t Nr.103 0608). 
Sodann ersetzt Claessen den Kampfer ganz oder zum 
Teil durch Jsobornylacctat (D.R.-Patent Nr. 172941), 
durch Benzylidendiacetessigester oder Benylidenacetessig- 
ester (D.R.-Patent Nr. 1/2966, österreichisches 
Patent Nr. 26335, französ. Patent Nr. 363090), 
durch das durch Einwirkenlassen von Salzsäuregas auf 
den Benzylidendiacetessigester entstehende Kondensa- 
tionsprodukt das 3- Methyl- 5- phenyl-4,6- dicarboxaethyl- 
ö&-Keto-R-hexen (D. R.-Patent Nr. 172907), durch 
Aethylidendiacetessigester oder Mischungen dieses mit 
den ‘oben genannten Benzvlidenverbindungen (D. R.- 
Patent Nr. 174259) durch Substitutionsprodukte des 
Ilarnstoffs. in denen die sämtlichen an Stickstoff gc- 
bundenen Wasserstoffatome durch organische Säureradi- 
kale ersetzt sind (D. R.-Patent Nr. 178133) und 
endlich durch Harnstoffe oder Thioharnstotfe, deren sämt- 
liche Wasserstoifatome durch organische Radikale oder 
deren Halogenderivate ersetzt sind (D. R.-Patent 
Nr. 191454, britisches Patent Nr. 20037/1906, 
österreichisches Patent Nr. 27000, französı- 
sches Patent Nr. 364604 Thieme amerikani- 
sches Patent Nr. 831488). 

Der genannte Erfinder verarbeitet schließlich auch 
(Baumwoll-) Collodium und tetrasubstituierten z. B. 
Aethvl- Methyl- Diphenvl-) Harnstoff zu einer Paste, 
die er auf 60% erhitzt und die auf diesem Wege erhal- 
tene Masse zwischen erhizten Walzen knetet, preßt und in 
der Presse erhitzt (britisches Patent Nr.21 493/1900). 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 5 


Die gewonnene Masse ist klar, durchscheinend und gela- 
tineähnlich. 

Die Badische Anilin- und Soda-Fabrik ver- 
wendete an Stelle des Kamphers Benzylidendiacetat oder 
dessen Monochlorsubstitutionsprodukte und erzielte da- 
durch celluloidartige Massen von gewünschter Haltbarkeit 
und Elastizität (D. R.-Patent Nr. 173020). Später ver- 
wendete sie zu dem gleichen Zwecke die Methyl-, Aethrl- 
und Benzylacetverbindungen derjenigen drei-und mehrfach 
chlorierten Aniline, in denen beide Orthostellungen zur 
Aminogruppe durch Chlor besetzt sind, mit Ausnahme 
des s-Methvlacettetrachloranilids und des Benzylacetpen- 
tochloranilids und verarbeitete diese in bekannter 
Weise mit Nitrocellulose auf celluloidähnliche Massen. 
die eine große Beständigkeit aufweisen (D. R.-Patent 
Nr. 176474, österreichisches Patent Nr. 32175, 
französisches Patent Nr. 363840). 

Auch die von aromatischen Orthodiaminen sich ab- 
leitenden Amidine zog die genannte Firma als Kampier- 
ersatz heran (I). R.-Patent Nr. 180126, britisches Pat. 
Nr. 10228/1906, amerikanisches Pat. Nr. 892899). 
Endlich verwandte sie auch für die Herstellung celluloid- 
ähnlicher Massen an Stelle des Kampfers das s-Methvl- 
benzoyltrichloranilid (D. R. Patent Nr, 180208, französ. 
Zusatzpatent Nr. 6292). 

Hier ist auch des Verfahrens der Bad. Anilin- und 
Soda-Fabrik zu gedenken, bei dem der Nitrocellulose 
gefällte Metallhydroxyde oder -oxyde einverleibt werden 
(britisches Patent Nr. 11450/1898). 

Borneol oder Isoborneol wird nach dem Verfahren 
von Basler & Co. in Basel (D. R.-Patent Nr. 185805, 
österr. Patent Nr. 30845) mittels eines Lösungsmittels 
für Nitrocellulose in Lösung gebracht, sodann das gelöste 
Borneol oder Isoborneol entweder allein oder zusammen 
mit Kampfer mit der Nitrocellulose innig gemischt und 
schließlich nach Erhalten einer homogenen Masse das 
Lösungsmittel (Aethylacetat, Amylacetat, Aceton usw.) 
entfernt. Es resultiert ein celluloidähnliches Produkt von 
ausgrezeichneten Eigenschaften. Analog ist das Verfahren 
des britischen Patents Nr. 11512/1905 des am. Pat. 
Nr. 831028 und des französischen Patents Nr. 
349970, Behal, Magnier und Pissier. 

Cyclohexanon und dessen Homologe, Cyclohexanol 
und dessen Homologe oder Gemische dieser Hexanone 
und Ilexanole besitzen ein gutes Lösungsvermögen für 
Nitrocellulose und riechen sehr angenehm pteffermünz- 
artig. Aus diesen Gründen stellt Raschig mit ihrer 
Hilfe celluloidähnliche Massen her, die sehr schön, hart 
und transparent sind (D. R. -Patent Nr. 174914, am. 
Patent Nr. 900204). 

Außer aromatischen Aldehyden verwenden für den 
beregten Zweck Breteau und a ebenfalls Cyclo- 
hexanone (franz. Patent Nr. 409 557). 

Weiterhin kann man nach dem Verfahren der R hei- 
nischen Gummi- und Celluloid-Fabrik den 
Kampfer mit Erfolg durch die 'Kondensationsprodukte 
des Formaldehyds mit Terpenen, terpenhaltigen äthe- 
rischen Oelen, Harzen und Balsamen ersetzen (D. R.- 
Patent Nr. 188822). 

Nach der Erfindung ine (D. R.-Patent 
Nr. 202720) wird Nitro- oder Acetylcellulose mit den 
durch Einwirkung von Organomagnesiumverbindungen 
auf hydroaromatische ungesättigte Ketone (Carvon. 
Pulegon, Cyclohexenon) entstehenden Verbindungen für 
sich oder in Mischung mit Kampfer oder Kampterersatz- 
mittel auf celluloidähnliche Massen verarbeitet. 

Mit Salzsäure behandeltes Terpentin mischt Nagel 
(am. Pat. Nr. 506 662) mit der Nitrocellulose und erhält 
so nach Bearbeitung des Gemenges in üblicher Weise 
ein celluloidartiges Material. 

Das durch Behandeln von Terpentin mit Schwefel- 
säure erhaltene Polymerisationsprodukt soll ebenfalls einen 
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guten Kampferersatz darstellen (Rouxeville, briti- 
sches Pat. Nr. 13023/1907, am. Pat. Nr. 881 827). 

Zur Herstellung von Kämmen und Bijouteriewaren 
soll sich in erster Linie die celluloidartige Masse eignen, 
die entsteht, wenn man dem Gemisch von Nitrocellulose 
und Kampfer bezw. Kampferersatzmitteln Maisin (d. i. ein 
aus Mais extrahierter Eiweißstoff) einverleibt (Desvaux 
und Allaire, D. R.-Pa tent Nr. 207 809, franz. Patent 
Nr. 388097, am. Pat. Nr. 929660, öst. Pat. Nr. 40.483, 
britisches Patent Nr. 9313/1908). 

Das Maisprodukt kann ferner durch ein Amidin 
(Zein, Gliadin usw.) ersetzt werden (franz. Zus.-Pat. 
Nr. 10619). 

Buchstab (D. R.-Patent Nr. 214398) will eine 
schwer verbrennliche, celluloidartige Masse dadurch er- 
zeugen, daß er eine Lösung der Nitrocellulose mit Luft 
oder Sauerstoif behandelt und das dabei erhaltene Produkt 
nach Zusatz von Milchsäure oder deren Salzen, Stron- 
tiumchlorid und gegebenenfalls Ricinusöl in der üblichen 
Weise weiter verarbeitet. 

Der genannte Erfinder hat ferner vorgeschlagen, 
Milchsäure-Nitrocellulosegemische vorgenannter Art mit 
einer Gelatine-Milchsäurelösung zu vermengen (fran zö- 
sisches Patent Nr. 4084006). 

Boehringerund Söhne (D.R.-PatentNr. 214902) 
verwenden an Stelle des Kampfers zyklische Aether, die 
aus Aldehyden oder Ketonen einerseits und mehrwertigen 
Alkoholen der allgemeinen Formel CIROH - (CH - OID, 

- CH:OH anderseits entstehen. 

Dioxvdiphenvlsulfon soll nach dem Verfahren der 
Chemischen Fabrik Griesheim-Elektron (D. R.- 
Patent Nr. 219918, französisches Patent Nr. 404856, 
britisches Patent Nr. 15855/1909) bei der üblichen 
Celluloidherstellung Verwendung finden und so ein sehr 
wertvolles, elastisches und transparentes, sowie lichtechtes 
Produkt gewonnen werden. 

Ein mit Leichtigkeit zu bearbeitendes, sehr hartes 
und für Wasser undurchdringbares celluloidartiges Produkt 
erhält man nach Franquet (D. R.-Patent Nr. 138783, 
britisches Patent Nr. 14981/1901) dadurch, daß man 
der Lösung von Nitrocellulose und Kampter ein mit Hilfe 
von Lösungsmitteln z. B. Boraxlösung plastisch gemachtes 
und dann wieder entwässertes Casein zusetzt. Später 
ersetzte FranquetdasCasein durch unlösliche Caseinate 
(D. R.-Patent Nr. 139905). Ebentalls Casein im Ge- 
misch mit Nitrocellulose verarbeitete Bernadac (am. Pat. 
Nr. 700471) und Fell (brit. Patent Nr. 23752/1903). 

Mit Hilfe von Amylacetat und Kampfer plastisch 
gemachte Nitrocellulose läßt sich mit gelatinierteın Dextrin 
gemäß dem Verfahren des D. R.-Patents Nr. 141310 
(Société Industrielle de Cellulose) zur Herstellung 
schwer verbrennlicher, celluloidartiger Massen mischen. 

Ein reines hornartiges Nitrocellulosederivat erhält 
man nach Herstein (D. R.-Patent Nr. 214193) da- 
durch, daß man Nitrocellulose, die durch Einwirkung 
eines aus 65° Schwefelsäure, 14°Jo Salpetersäure und 
2/°jo Wasser bestehenden Mischsäure auf Cellulose her- 
gestellt wird, mit kaustischen Alkalilösungen behandelt 
und durch Zusatz schwacher Säuren, Salze o. dgl. zum 
Erhärten bringt. 

Der Mischung aus Nitrocellulose und Kampfer oder 
Kampferersatzmitteln soll nach dem Verfahren der So- 
ciete Industrielle de Celluloid (D. R.-Patent 
Nr. 221081, franz. Patent Nr. 40/ 846) Maltodextrin 
ev. nach vorangegrangener Neutralisation mit alkalisch 
wirkenden Körpern, wie z. B. Borax, zugesetzt und auf 
diesem Wege eine sehr plastische, transparente, sowie 
schwer entzündliche Masse erzielt werden. 

Mit Gelatine erzielt die Societe Industrielle 
de Cellulose eine plastische Nitrocellulose nach dem 
Verfahren des franz. Patents Nr. 319926. Mit For- 
maldehyd soll die Gelatine vor ihrem Zusatz zur Nitro- 
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cellulose nach dem Verfahren der Societe anon yme 
’Oyonnaxienne behandelt und so ein Celluloidersatz 
geschaffen werden (franz. Patent Nr. 220133). Halo- 
genisierte ätherische Oele lassen sich nach der Ertindung 
Callenbergs(franz. Patent Nr. 322506) der Cellu- 
lose und Nitrocellulose einverleiben und erhält man auf 
diese Weise celluloidartige Produkte. Gemische von 
Terpentin (oder anderen a und Aceton (oder an- 
deren Ketonen) sollen nach Angabe Ortmanns (franz. 
Patent Nr. 342464,britisches Patent Nr. 5250/1904) 
geeignet sein, den Kampfer im Celluloid mit Erfolg zu 
ersetzen. 

Elastische, hornartige Substanzen entstehen, wenn 
acetylierte Cellulose mit ein- oder mehrwertigen Phenolen 
oder ihren im Kern substituierten Derivaten bei gewöhn- 
licher oder erhöhter Temperatur ev. unter Druck auf- 
einander zur Einwirkung gebracht werden (Lederer, 
D.R.-Patent Nr. 145 106, französisches Patent 
Nr. 319724, amerikanisches Patent Nr. 774077). 
Bei diesem Verfahren können ein oder mehrere Lösungs- 
mittel verwendet werden (Lederer, D. R.-Patent 
Nr. 151918). Ferner fand Lederer, daß sich ebenfalls 
hornartige , elastische Massen erzeugen lassen durch 
inniges Mischen von Acetvlcellulose mit Chloralhydrat 
und Aussetzen des Gemisches starkem Druck in mäßiger 
Wärme (D. R.-Patent Nr. 152111, britisches 
Patent Nr. 7088/1902). Weiterhin sollen nach einer 
späteren Erfindung des genannten Erfinders Massen von 
ähnlichen Eigenschaften durch Verarbeiten von Acety ]- 
cellulose mit Chloralalkoholaten für sich oder in Ver- 
bindung mit anderen Substanzen mit oder ohne Verwen- 
dung von Lösungsmitteln erhalten werden (D. R.-Patent 
Nr. 189703, britisches Patent Nr. 9537/1907, fran- 
zösische Patente Nr. 319724, 377010 und Zus.- 
Pat. Nr. 811). 

An Stelle der Acetylcellulose können auch Nitro- 
cellulose, organische Säureester der Nitrocellulose, or- 
ganische Säurceester der Cellulose, Ilydrocellulose, Oxy- 
cellulose oder hydratisierte Celluloseester jede für sich 
oder deren Mischungen mit Chloraladditionsverbindungen 
gegebenenfalls unter Zusatz von Kampfer und dgl. ver- 
arbeitet werden (Lederer, österr. Patent Nr. 34908, 
franz. Patent Nr. 37/010). Acetylcellulose und 
Phenolester mischt man endlich nach Angabe des fran- 
zösischen Patentes Nr. 402083 (Lederer). 

Hier ist auch das Verfahren Rusers (britisches 
Patent Nr. 12976/1909) zu nennen, das darin besteht, 
daß man Acetvlcellulose in der Wärme in einem Lösungs- 
mittel löst, das in der Kälte nicht lösend wirkt. z. B. 
Gemisch von Alkohol und Benzol, hierauf erkälten läßt, 
das Lösungsmittel entfernt und sodann das resultierende 
Produkt mit Kampfer oder Kampferersatzmitteln erhitzt. 

Das Verfahren der Chem. Fabriken vorm. 
Weiler-Ter Mer zur Herstellung celluloidartiger 
Massen besteht darin, daß man Nitrocellulose mit acidv- 
lierten sekundären oder halogenisierten primären Aminen 
mischt (britische Patente Nr. 15435/1904, 2517/1900 
und 16 271/1900, französische Patente Nr. 341550 
und 577 6/1). 

Als ganzen oder teilweisen Ersatz des Kampfers bei 
der Celluloidfabrikation schlägt die Societe Ano- 
nyme Nouvelle „L’Oyonnithe‘ die Alkylester der 
Fettsäuren (wie Palmitin-, Stearin-, Oleinsäure) vor 
(franz. Patent Nr. 387 179). Den Ersatz des Kamp- 
fers durch Harz (Kolophonium) strebt Gillet (franz. 
Patent Nr. 352853) an. Zu dem gleichen Zwecke 
wendet Gillet (franz. Patente Nr. 382270 und 
382 350) ferner ein Gemisch von Ilarz (Kolophonium) 
und Ricinusöl an. Zink-, Aluminium-, Blei-, Magnesium- 
ricinat und Magnesiumsulforicinat empfiehlt ferner Pey- 
russon (franz. Patent Nr. 374395 und Zus. -Pat. 
Nr. 8/60). Sodann will Bondet (franz. Patent 
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Nr. 372599) dem Celluloid Gelatine, Glukose, Harzstoffe, 
Oel und Alkohol einverleiben. Ebenfalls Harz (Kolo- 
phonium) und Naphthalin setzt Arbez-Carme (franz. 
Patent Nr. 372512) der Nitrocellulose zu. Lederleim, 
Nitrocellulose, Oel uid Kampfer bilden die Substanzen, 
aus denen nach dem Verfahren Mestrallet-Petrys 
(franz. Patent Nr. 372018) ein Celluloid- und Horn- 
ersatz erzeugt werden soll. 

Zum Schlusse betrachten wir noch die Verfahren, 
welche ebenfalls die Erzeugung celluloidartiger Produkte 
zum Endzweck haben, aber von andern Stoffen als der 
Nitrocellulose ausgehen’ 

So mischt Walker Celluloseacetat mit Phenol, 
Thymol, Cresol oder gewissen ätherischen Oelen und 
eventuell Chloroform oder dgl. und will auf diese Weise 
eine nichtentzündbare celluloidähnliche Masse erhalten 
(amerikanisches Patent Nr. 774713). Eine Modi- 
fikation dieses Verfahrens besteht darin, daß man dem 
Acetat oder seinem Phenolgemisch ein nichtflüchtiges Me- 
dium, wie z. B. Castor6l (Ricinusöl), zusetzt (amerikan. 
Patent Nr. 774714). Gemische von Acetylcellulose mit 
nichttrocknenden Oelen, Phenol-, Cresol- oder Naphthol- 
estern werden nach Angabe der britischen Patent- 
schrift Nr. 27201/1908 (Manissadjin, franzö- 
siısche Patentschrift Nr. 413658 und 413657, 
Merckens und Manissadjin) erhitzt und so pla- 
stische, celluloidähnliche Massen erhalten. 

Die Nitrocellulose bei der Celluloidfabrikation mit 
Kampter oder Kampferersatzmitteln will Newton durch 
(Tri-) Acetylcellulose ersetzen (britisches Patent 
Nr. 26075/1901). 

Teigartige, formbare Massen entstehen, wenn Mi- 
schungen von Aethylcellulose mit Kampfer oder Kam- 
pferersatzmitteln in Lösung gebracht und dann mit einer 
mit dem Lösungsmittel mischbaren Fülltlüssigkeit wieder 
ausgeschieden werden (D. R.-Patent Nr. 210519, 
Bume). Die entstehenden Massen lassen sich gut formen, 
pressen, walzen und beliebig verarbeiten. 

Die Herstellung celluloidähnlicher durchsichtiger 
Massen bewirken Stocker und Lehmann (D. R. - 
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Patent Nr. 202133, österr. Patent Nr. 41517) in 
der Weise, daß sie Agar-Agar, Seetang oder andere Meeres- 
algen in kochendem Wasser lösen, bezw. damit extra- 
hieren und der nach dem Verdunsten des Wassers zurück- 
bleibenden Gallerte Ceresin, Stearin, Bienen- oder japa- 
nisches Wachs, venetianisches Terpentin, Ricinus- oder 
Mohnöl und in kaltem Wasser aufgeschlämmte Stärke 
unter Erhitzen und Rühren zusetzen. 

Keratinhaltige Stoffe (Klauen, Nägel, Horn, Haare, 
Federn usw.) werden in der Weise auf celluloidartige 
Massen verarbeitet, daß man sie in Alkalien löst, mit 
Säuren fällt, die Niederschläge preßt und der Einwir- 
kung von Formaldehyd aussetzt, damit die Formmassen 
größere Festigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen Feuch- 
tigkeit erlangen (D. R,-Patent Nr. 134314, österr. 
Patent Nr. 1149/, vereinigte Gummiwaren- 
Fabriken Haarburg-Wien vorm. Menier. 
Reithoffer). 

Nach der Erfindung Storys (britisches Patent 
Nr. 8875/1905) kocht man Karbolsäure . (Phenol) mit 
Formaldehydlösung bis zur Dickflüssigkeit des Gemisches 
und trocknet dann bei Temperaturen unter 100°. 

Ein Ersatzmittel für Celluloid, Glas, Elfenbein er- 
hält man nach Thornton und Rothwell (D.R.- 
Patent Nr, 117878, amerikan. Patent Nr. 654688 
und 654689) durch Behandeln von Aluminium- oder 
Zinksalzen der Fettsäuren (Oelsäure, Stearinsäure, Harz- 
säure) mit flüchtigen Lösungsmitteln (Benzol, Benzin) 
und Trocknen der Massen. | 

Aus Algen, Austernschalen und Asbest gewinnt 
Traquenet (franz. Pat. Nr. 362989) Materialien, 
die er auf eine celluloidartige, nichtentzündliche Masse 
mit Hilfe von Formaldehyd verarbeitet. 

Ebenfalls einen Celluloidersatz wollen Heyden- 
hauss, Banheggi und Glaser in der Weise er- 
zielen, daß sie Leim oder Gelatine und eine Lösung von 
Carragen unter Zusatz einer Säure (Essigsäure) mischen 
und die erhaltene Paste mit Formaldehyd härten (fran- 
ösisches Patent Nr. 406 139). (Forts. folgt.) 
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Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 

AmerikanischesPatentNr.948189. WilliamD.Snow und 
DavidL,SnowinPhiladelphia. HerstellungvonLinoleum. 
Man kombiniert oxydiertes (Lein-) Oel, Magnesia und Asbest, eventuell 
unter Zusatz von Kaurigummi, Harz, Holzmehl und Farbstoff. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 948572. Paul Blaubach 
in Bremen. Verfahren zur Herstellung von Linoleum. 
Man mischt Korkmehl, Farbstoff, gekochtes Leinöl, Harz und Kauri, 
preßt die so erhaltene Masse auf Fasermaterial, zerteilt dieses Pro- 
dukt zu einer körnigen Masse und preßt diese auf Kanevas. K. 

Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 

D. R.-Patent Nr. 227667 vom 15. 6. 09. Dr. Albert Hesse 
in Wilmersdorf. DieBenutzungvonAlkyl- undArylestern 
der Phthalsäure oder von Gemischen solcher Ester als 
Lösungsmittel. Man benutzt die genannten Ester als Lösungs- 
mittel insbesonders für Harze, fette und ätherische Oele und Riech- 
stoffe, mit oder ohne Anwendung von Wärme. K. 

D.R.-Patent Nr. 229145 vom 27. 10.1908. Henri Terrisse 
in Vernier bei Genf. Verfahren zur Herstellung von 
Lösungen aus harten und halbharten Kopalenintrock- 
nenden Oelen. Die Harze werden zuerst in einer Mischung von 
Naphthalin und Ilarz- oder Kopalöl durch Erhitzen ev. unter Druck 
bei 215—265 aufgelöst, hierauf werden das Naphthalin, das Harz und 
Kopalöl durch Sieden der Lösung entfernt und endlich wird zu dem 
Rückstand bei 250—280° Leinöl gesetzt. Zur Herstellung von 
Lacken aus diesen Lösungen versetzt man sie mit Terpentinöl und 
Trockenmitteln ev. noch mit Leinöl. K. 

D. R.-Patent Nr, 229424 vom 27. 2. 1908. Dr. Alfred 
Genthe in Frankfurta. M. Verfahren zur Herstellung 
von Linoleumfirnis oder ähnlichem Material. Das nach 
irgend einem Verfahren schnell oxydierte und in feste Masse um- 
gewandelte Oel wird mit rohem Oeljvermischt. K. a 


Britisches Patent Nr. 22218/1909. William Adolf 
Freymuth in London. Behandlung von Lack. Man mahlt 
Stocklack in Mischung mit Wasser zu einem Brei und entfernt durch 
Waschen und Chemikalien oder Sand den in dem Lack enthaltenen 
Farbstoff und zentrifugiert ihn schließlich. K. 

Französisches Zusatzpatent Nr. 11940 (zu Patent 
Nr. 400614) Andre Lavergne. Verfahren, Kork in Pulver- 
form auf undurchlässige Stoffe oder Gewebe aufzu- 
bringen. Man unterwirft das mit dem Korkpulver versehene Ge- 
webe auf beiden Seiten der Einwirkung von Schwefelchlorid bei 40°. K. 

Französisches Patent Nr. 416177. Fritz Raschig. 
Herstellung von Anstrichen aus Teer. Man wendet als 
Anstrichmasse eine Emulsion von Teer, Wasser und Ton an. K. 

Französisches Patent Nr. 4166% ]Jean-Eugene 
Poisseau. Herstellung eines Perlmutterlackes. Man 
mischt Fischschuppen mit Zelluloselacken oder Firnissen und gibt 
dem Gemisch Gelatine, Agar-Agar, Schleime oder Eiweißstoffe zu. 

K. 

Französisches Patent Nr. 41767/l. Leon Canard. 
Herstellung von eine Unterlage aus Kunstleder auf- 
weisendenPlatten. Man legt dünneKorkscheiben oder Gewebe aui 
Kunstleder, dessen Oberfläche viskos ist und trocknet das Produkt. K. 

Französisches Patent Nr. 417842. Karl 
Wagner. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von Kammstücken aus Horn, Stücke 
der gesäuberten rohen Hurnplatten, die mit dem herzu- 
stellenden Kanım nahezu gleiches Volumen, jedoch ge- 
ringere Breite und Länge als der fertige Kamm besitzen, 
werden in Formen eingebracht, deren Hohlraum der Ge- 
stalt des Kammes entspricht. Diese Formen mit dem 
Hornstück werden unter gleichzeitiger AIISEIETIIIUIIUN 
Erhitzung einem ständig steigenden AN 
und schließlich sehr hohen Preßdruck zz 
ausgesetzt und sodann unter Druck ab- 
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gekühlt. Da die Hornmasse bei der Erhitzung und dem hohen Druck (bis 
300 Atm.) flüssig wird, sind die Formen derart ausgebildet, daß ein Aus- 
tritt der Hornmasse über die gewünschte Umrißlinie des Kammes ver- 
hindert wird. Die Figur 1 zeigt eine solche Form für einen Frisier- 
kamm in Ansicht, Fig. 2 im Querschnitt. K. 
Französisches Patent Nr. 418494. Fritz Hesse. Ver- 
fahren zur Herstellung von künstlichem Leder. Man ver- 
wendet Filz zum Verstärken des Kunstleders. K. 
Französisches Patent Nr. 418543. Emile-Desire 
Delahaye. Kunstleder. Man mischt Kasein und Ammoniak in 
Gegenwart von Tannin, eine Leinöl-Kautschuklösung, in der Hitze 
mittels Schwefel vulkanisiertes Leinöl und eine Zelluloselösung und 
gibt das Gemisch auf ein Gewebe, worauf dieses kalandriert und 
gaufriert wird. K. 
Französisches Patent Nr. 41906!. Emanuel Noa. 
Herstellung eines künstlichen Gummilacks. Heißes Phenol, 
Stärke und Salpetersäure werden zusammengekocht und die dabei 
erhaltene Lösung wird mit Stearin, Harz, Formaldehyd und einer 
Mineralsäure behandelt. K. 
Französisches Patent Nr. 419268. Société R.de 
Saint-Blanchard & Cie. Anstrich. Der Anstrich besteht 
aus einem Gemisch von Petroleum, Oelnaphtha, Vaselin, Paraffin, 
Kautschuklösung, Kolophonium und Sandarak in Terpentin gelöst 
und ev. einer Petroläther-Kautschuklösung. Dieses Gemisch dient 
als Grundlage für Farbstoffe. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43813. Dr. Alfred 
Genthe in Frankfurt a. M. Verfahren und Vorrichtung 
zur Behandlung von Leinöl und anderen ähnlichen 
Oelen durch Erhitzen. Während des Erhitzens unter Abschluß 
der Luft werden die aus dem Oel entweichenden Dämpfe in dem 
Raume oberhalb der Oberfläche des Oeles kondensiert, das Konden- 
sat aber verhindert, in das Oel zurückzulaufen. Die hierzu geeignete 
Vorrichtung enthält in der Erweiterung des Kessels über dem Oel 
eine Sammelrinne für das Kondensat und eventuell gekühlte Rippen. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 967337. David T. Day in 
Washington. Verfahren um Asphalt zur Lackbereitung 
geeignet zu machen. Man mischt Asphalt mit Salpetersäure, 
entfernt die nicht nitrierten (obenauf schwimmenden) Teile und gibt 
die Lösung in kaltes Wasser. Es scheiden sich die gebildeten Nitro- 
produkte aus, die gewaschen und getrocknet mit den v erschiedensten 
Lösungsmitteln behandelt elastische Lacke geben. 
Amerikanisches Patent Nr. 9/1712. Joseph Wi Icox 
in Athol (Massachusetts). Vorrichtung zur Herstellung 
von Gegenständen zum Haarschmuck ausZelluloid oder 
ähnlichen Stoffen. Auf einer Grundplatte I mit Oeffnung 2 ist 
eine Fornmplatte 3 befestigt, die entsprechend der Gestalt des her- 
zustellenden Bepenstandes durchbrochen ist. Diese Durchbrechungen 
befinden sich sämtlich über der 
Oeffnung 2 und sind nach dort- 
hin konisch erweitert. Auf die 
Platte 3 wird das zu bearbei- 
tende Werkstück 4 (Zelluloid, 
Horn, Kautschuk usw.) gelegt 
und mittels einerzweiten Form- 
platte 5 5 bedeckt, die ebenso 
wie Platte 3 mit Durchbre- 
chungen versehen ist, die nach 
obenhin konisch erweitert sind. 
Außerdem ist auf der gegen das 
Werkstück gerichteten Seite 
der Platte 5 die genaue (sestalt des Gegenstandes eingraviert. Ueber 
der Platte 5 ist ein Stempel 6 beweglich, der mit Stanzmessern 7 
versehen ist, die in die Durchbrechungen der Platten 3 und 5 passen. 
Die Bewegung der Platte 5 nach oben begrenzen die Muttern 8, nach 
unten die Anschlagstücke 9. Die Arbeitsweise ist folgende: Nachdem 
die Materialplatte 4 auf die Formplatte 3 gelegt ist, wird sie mit 
der Platte 5 bedeckt und sodann der Stempel 6 nach unten bewegt. 
Hierbei stanzen die Messer / die Aussparungen aus, worauf zwischen 
den Platten 3 und 5, die erhitzt sind, die Ausprägung des Werkstückes 
erfolgt. In dieser Stellung verbleiben die Formteile kurze Zeit. 
Nach dem Anheben von Stempel 6 und Platte 5 wird der fertige 
Gegenstand entfernt, der entsprechend der Gravierung der Platte 5 
abgerundete Konturen besitzt. 
Britisches Patent Nr. 3414/1910. Julius Kantorowicz 
in Breslau. Trocknes mit kaltem Wasser einen Kleb- 
stoff bildendes Präparat. Ein Brei, bestehend aus Stärke oder 
Dextrin und einem Alkali, einer Säure oder einem oxydierenden 
Agens (Chlor), wird in dünner Schicht über eine erhitzte Fläche 
(Zylinder, Platte) hinweggeführt, wodurch er in eine Paste überge- 
führt und getrocknet. K. 
Französisches Patent Nr. 415945. Francesco Ram- 
pichini. Gegen Feuchtigkeit und Wasser unempfind- 
licher, flüssiger Klebstoff zum Leimen von Leder, Ge- 
weben, Filz und allen faserigen sowie porösen Stoffen. 
Der Klebstoff besteht aus einer Lösung von Nitrozellulose eventuell 
im Gemisch mit Kampfer (Zelluloid eventuell in Mischung mit anderen 
Substanzen) in Aceton. K. 
Französisches Patent Nr. 419092. Armand-Glodomir 
Couvreur. Feuerbeständiger Kitt zum Verstopfen der 
Risse an Gasretorten. Der Kitt besteht aus einem Gemisch 
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von Kieselsäure (Sand), Calciumcarbonat, plastischem Ton, Eisenoxyd, 
Borax, Schwefel und pulverisiertem Quarz oder Feldspat. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43575. Willy Ebhardt 
in Wien. Klebstift. Der Stift besteht aus einer Mischung von 
Gummi, Zitronensäure, Chlorcalcium und vorteilhaft aus Kalium- 
chromat, welches Gemisch mit Alkohol versetzt, in Stangenform ge- 
preßt und getrocknet wird. Zweckmäßig wird dem Gemisch Tra- 
gantgummi beigemengt, wodurch die Sprödigkeit der erhaltenen Masse 


gemildert, während das Chromat das Erhärten des Gemisches be- 
schleunigt. Die erhaltenen Stifte werden geschliffen, poliert und in 
einer Stanniolhülle verpackt. K. 


Oesterreichisches Patent Nr. 45764. Alexander Mi- 
halik in Budapest. Verfahren zur Herstellung wasser- 
dichter Ausfugebänder. Entsprechend zugeschnittene Bänder 
werden zunächst in eine aus Bleiweiß und Wasser bestehende Mischung 
getaucht und sodann in noch feuchtem Zustande mit einer Mischung 
von geschmolzenem Harz, Terpentin, Firnis, Bleiweiß und einer 
Mineralfarbe bestrichen, worauf nach dem Trocknen und folgenden 
Behandeln der Bänder mit Wasser die eine Seite derselben mit einer 
durch erhöhten Bleiweiß- und Mineralfarbenzusatz dickflüssigeren 
Harz-Terpentin-Firnismischung, die andere Seite mit einem beliebigen 
Anstriche versehen wird. Die derart erzeugten Bänder werden mit 
ihren klebenden Seiten aufeinandergelegt, zusammengerollt und im 
Wasser oder an einem feuchten Ort zum Gebrauch fertig aufbewahrt. 
Beim Gebrauch werden die entsprechend zugeschnittenen Bänder 
ohne Zugabe irgend einer anderen Substanz mit ihren klebbaren 
Seiten auf die Fugen oder auf den Kitt gelegt. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 969 431. Thomas Wildein 
Bellingham. Ausbesserungsfleck. , „Dieser wird hergestellt. 
indem man eine Zinnfolie auf der einen Seite mit einer dünnen Schicht, 
einer alkoholischen Schellacklösung versieht, worauf man sie trocknet 
und von neuem in dieser Weise überzieht, Sodann bringt man in gleicher 
Weise zwei Schichten Kautschuk (in Schwefelkohlenstoff) auf. K. 

Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 

D. R.-Patent Nr. 230941 vom 18. 1. 1908. Verelnigte 
Kunstseidefabriken A.-G.inKelsterbacha.M. Verfahren 
zur Erzeugung künstlicher Fäden und Films, sowie 
künstlichen Roßhaars mittels hoc hprozentiger Zellu- 
loselösungen,. Aus Kupferchlorür für sich oder in Verbindung 
mit anderen Kupferverbindungen wie Kupferhydroxyd oder Kupfer- 
carbonat, wäßriger Anımoniakflüssigkeit und Zellulose hergestellte 
Lösungen werden in üblicher Weise versponnen. In 900 g wäßriger 
Ammoniaklösung von 0,900 spez. Gew., worin 100 g Kupferchlorür 
aufgelöst wurden, werden z.B. 50 g fein zerteilte Zellulose, z. B. gut 
gebleichte Baumwolle, bei gewöhnlicher Temperatur eingetragen. 
Unter gutem Rühren erhält man sehr rasch eine vollkommen klare 
homogene Lösung von blauer Farbe, die auch unter dem Mikroskop 
keine ungelöste Fasern erkennen läßt. Die Lösung wird durch Ge- 
webe aus Wolle oder durch genügend feine Drahtsiebe filtriert und 
unter geringem Druck durch Kapillaren oder schlitzartige Oeffnungen 
in eine Fällflüssigkeit gepreßt und koaguliert. Als Fällflüssigkeit 
eignet sich sehr gut konzentrierte, warme Kali- oder Natronlauge. 
Die Gebilde werden durch Waschen mit Säuren und Wasser von 
Kupferverbindungen befreit und schließlich unter Spannung getrocknet. 
Als Fällflüssigkeit können auch Säuren oder Lösungen von Salzen 
Verwendung finden; die Bildung der Fäden oder Films erfolgt dabei 
indessen nicht so rasch. Außerdem sind die auf diese Weise er- 
haltenen Gebilde von geringerer Festigkeit. K. 

Verein.StaatenAmerikaPatent 970589 vom 20. IX.1910. 
L. Ph. Wilson in Coventry, Engl: Herstellung von Fä- 
den, Bändern und Films aus Cellulose. Die Erfindung be- 
zieht sich auf die Fällung von Gebilden aus Viskoselösungen. In 
dem Fällbad werden organische Stoffe benutzt. die in wässriger Lö- 
sung Viskose koagulieren, aber nicht zersetzen. Es sind dies Glykose 
oder andere Zucker, Glycerin oder andere Alkohole, oder Mischungen 
davon, oder Fettsäuren wie Essigsäure. Daneben enthalten die Fäll- 
bäder die üblichen Säuren, wie Mineralsäuren mit oder ohne Salze, 
wie Magnesiumsulfat oder Ammoniunisulfat. Die Fällbäder können 
z. B. enthalten: 10 Gewichtsteile Schwefelsäure und 30 Gewichtsteile 
Glykose in 100 Gewichtsteilen Fällbad, oder 9 Gewichtsteile Salz- 
säure und 10 (sewichtsteile Glycerin in 100 Gewichtsteilen Bad oder 
8 Teile Schwefelsäure, 17,5 Teile Ammoniumsulfat und 7,5 Teile 
Glykose in 100 Teilen Bad, oder 8 Teile Schwefelsäure, 6 Teile 
Magnesiumsulfat und 7,5 Teile Glykose in 100 Teilen Bad. Die ge- 
nannten Zusätze sollen geschmeidigere Produkte liefern. S. 

Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b\. 

D. R.-Patent Nr. 229 450 vom 10. 1.09. Dr, Arthur Eichen- 
grün in Berlin. Unter Verwendung von Azetylzellulose 
hergestellte Foli’en und Platten. Die Erfindung bezieht sich 
auf Folien und Platten, die unter Verwendung von Azetylzellulose herge- 
stellt sind und besteht darin, daß eine Schicht aus reiner Azetylzellulose 
mit einer Schicht aus einer dehnbaren, biegsamen, nicht wasserlös- 
lichen homogenen Masse vereinigt wird. Derartige Folien eignen 
sich besonders für elektrische Isolations- und photographische Zwecke, 
da sie die wertvollen Eigenschaften der reinen Azetylzelluloseschichten, 
nämlich große mechanische Widerstandsfähigkeit, Härte der Ober- 
fläche, hohes Isolationsvermögen, geringe Dehnbarkeit und relativ 
große Elastizität, ohne aber deren Sprödigkeit und Zerbrechlichkeit 
besitzen. . Die zweite Schicht dieser Folien kann je nach dem beab- 
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sichtigten Zwecke aus beliebigen geeigneten Stoffen, z. B. aus Nitro- 
zellulose, Harzen, Asphalt. Gelatine, Kasein in Verbindung mit weich 
machenden Zusätzen hergestellt werden. 

D. R.-Patent Nr. 230 380 vom 28. 4 10. (Zusatz zum 
Patent Nr. 223942 vom Il. September 1909) Karl Wirth 
in Nürnberg. Verfahren zur Herstellung von Hochglanz- 
gelatineperlen mit oder ohne Fazetten. Gemäß dem im 
Patent 223 942 beschriebenen Verfahren werden zur Erzeugung des 
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Hochglanzes auf den Gelatineperlen Preßformen angewendet, die mit 
fein polierten Profilrillen ausgestattet sind. Versuche haben nun er- 
geben, daß man mit mehr oder minder gleichem Erfolg anstatt der 
Preßformen, Preßrollen oder Preßwalzen h, i, (Fig. 1 und 2) aus 
Metall, Glas, Porzellan oder anderem geeigneten Material anwenden 
kann, die mit entsprechenden Profilrillen ausgestattet sind. Die auf 
Nadeln f aufgereihten, ausgestanzten Perlen b von zweckmäßig 
runder Grundform laufen demnach zwischen einem Walzenpaar von 
entsprechender Profilierung hindurch und erhalten dadurch das ge- 
wünschte Profil. K. 
D. R.-Patent Nr. 220906 vom 28. 9. 1905. (Zusatz zu 
Patent Nr. 225259). Hans Schwarzberg in Berlin. Ver- 
fahren zur Herstellung einer hornartigen Masse. Ein 
nicht sprödes und infolgedessen leicht bearbeitbares Produkt erzielt 
man, wenn die durch Vorarbeiten von Kasein, Stärke. Gelatine, 
Glyzerin, Paraffin und &-Naphtholsulfosäure erhältliche Masse den 
Dämpfen einer Lösung aussetzt, die neben essigsaurem Aluminium 
eine gewisse Menge Hleramethylentetranin enthält. Durch die sich 
dabei gleichzeitig entwickelnden Formaldehyd- und Ammoniakdämpfe 
wird ein tiefes Eindringen erreicht, so daß die Masse auch im Innern 
gehärtet wird, trotzdem aber eine allen praktischen Anforderungen 
genügende Elastizität behält. K. 
Britisches Patent Nr. 9609/1910. Wladimir Plina- 
tusin Paris. Herstellung elastischer Massen. Man 
behandelt Gelatine mit einem Aldehyd, der mehr als ein Kohlenstoff- 
atom enthält, oder einer solchen Aldehyd entwickelnden Substanz. 
Man kann zweckmäßig den Aldehyd mit Tannin oder auch Tannin- 
aldehydkondensationsprodukte zu dem beregten Zwecke anwenden. K. 
Britisches Patent Nr. 15254/1910. Farbenfabriken 
vormals Friedrich Bayer & Co. in Elberfeld. Herstel- 
lung einer dem Naturkautschukinseinen Eigenschaften 
ähnlichen neuen Substanz. Man erhitzt Erythren (Divinyl) in 
Gegenwart oder Abwesenheit von seine Polymerisation befördernden 
Mitteln. Z, B. werden 500 Teile Erythren in Benzol gelöst und die 
erhaltene Lösung wird 10 Stunden lang in einem Autoklaven auf 
150° C erhitzt. Das Benzol und die entstandenen Nebenprodukte 
werden mit Dampf überdestilliert und es bleibt ein elastisches kaut- 
schukähnliches Produkt zurück. K. 
Britisches Patent Nr. 17 242:1910. Edouard Bene- 
dietus in Paris. Herstellung von verstärktem Glas. 
Zwischen je zwei Platten von Glas wird eine Schicht von Zelluloid 
oder ähnlichem Material (Viskose, Kasein, Gelatine) u deren 
Oberfläche vorher mit Hilfe eines Lösungsmittels (z. Azeton) er- 
reicht worden ist, das im Vakuum ausgetrieben wird. K. 
Britisches Patent Nr. 21535/1909. A. Fredrik Linden- 
berg in Stockholm. Verfahren zur Herstellung künst- 
licher Platten. Man mischt vegetabilische Pulver, z. B. Holzmehl 
mit Farbstoffen und einem Bindemittel (trocknendes Oel ud event. 
Harz. Wachs od. dgl.) und gibt das getrocknete (oxydierte) Gemisch 
inFormen und preßt es darin zuerst bei höherer und dann bei niederer 
Temperatur. K. 
Britisches Patent Nr.22606 1909. Dr. Victor Scholz in 
Hamburg. Verfahren zur Gewinnung von reinem Kaut- 
schuk, reiner Gutta., Balata u. dgl. Das Rohmaterial wird 
mit Anilin, Phenol, ihren Alkylderivaten und Homologen, sowie Sub- 
stitutionsprodukten, Ampylacetat, Essigester oder Mischungen dieser 
Verbindungen behandelt. Dadurch werden die anderen Bestandteile 
gelöst, während der reine Kautschuk zurückbleibt. Letzterer schmilzt 
bei 145 - 150°, zeigt eine helle Färbung und bei guter Härte große 
Elastizität. Die in den Lösungsmitteln gelösten Anteile lassen sich 
durch Alkohol, Aceton oder dgl. fällen und geben ein dunkles, vis- 
koses, unelastisches Material vom Schmelzpunkt 50 70° C. K 
Britisches Patent Nr. 23824/1909. J] Theodor Tussaud 
und R. Helena Tussaud in Hertfordshire. Verfahren zur 
Herstellung einer zur Reproduktion von Kunstwerken, 
Skulpturen u. dgl. gecigneten Masse, Man mischt in der 
hinreichenden Menge Wasser geschmolzene (trockene) Gelatine mit 
fein gepulvertem Bimsstein, Marmorstaub oder dgl. innig und führt 
die Mischung in Pulverform über. K. 
Britisches Patent Nr. 26982/1909. John William 
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Allsop, Henry Richardson und William Douglas 
Lambin Durham. Anstrich für feuchte Wände. Man 
mischt Baryt, Mennige, Bleiweiß, Leinöl, Terpentin und Farbstoffe. K. 
Französisches Patent Nr. 414878. Georg Metcalfe. 
Nichtdurchlässiger Stoff für gasdichte Verbände. Man 
unterwirft eine mit Harz versetzte faserige Masse ciner Erhitzung 
und Pıessung und sodann der Erhärtung. K. 
Französisches Patent Nr. 41599. Julius Gebauer. 
Verfahren zur Herstellung glasartiger, mahlbarer Massen 
aus Zelluloselösungen und Kautschuk. Man fügt zu einer 
ammoniakalischen Kupferoxydzelluloselösungnach und nach eine Lösung 
von Kautschuk in Benzin, bis eine homogene Masse entsteht, die 
leicht erwärmt wird, sodaß das Benzin und das Anımoniak möglichst 
verdampft. Die Masse besteht aus einem innigen Gemisch von Kaut- 
schuk und Zellulosehvdrat. Uni sie unmöglich zu machen, wird sie 
mit Schwefelsäure, Sodalauge oder dgl. behandelt, ausgewaschen und 
endlich vulkanisiert. Mankann auch Nitro- oder Azetylzelluloselösungen 


verwenden. K. 

Französisches Patent Nr. 415542. Ferdinand zu 
Aichlburg Verfahren zur Herstellung einer 
kautschukartigen Masse. Ein dem Kautschuk in seinen 


Eigenschaften sehr analoges Produkt erhält man durch Mischen von 
Leim oder Gelatine mit Glycerin oder Oelen und Füllmitteln (Chrom- 
salze, Tannin, Formaldehyd usw.) und einer löslichen Aluminium- 
verbindung. | K 
Französisches Patent Nr. 417670. E. Heusch. Die 
Herstellung von Artikeln aus künstlichem Jet. Man gießt 
Zelluloidblätter in Formen mit geschliffenen Flächen, deren Höhlungen 
genau die Formen der herzustellenden Artikel aufweisen und preft das gc- 
schmolzene Material mit Hilfe von Luft oder Gas gegen diese Flächen. K. 
Französisches Patent Nr 418744 A. Eichengrün. 
Verfahren zur Herstellung preßbarer Massen, Manmischt 
acetylierte Zellulose mit erheblichen Mengen pulvriger Stoffe und er- 
weichenden Zusatzmitteln unter Erwärmen. Aus der so erhalt:nen 
Masse lassen sich Platten oder Blätter pressen, die zur Fabrikation 
hohler Körper, Matrizen, Isolierkörper und dgl. Verwendung finden 
können. K. 
Französisches Patent Nr. 419281. François Paulet. 
Verfahren, dem Kautschuk und seinen Derivaten alle 
unangreifbaren Farbstoffe einzuverleiben, die man 
wünscht. Man mischt dem Kautschuk-Farbstoffgemisch Jod in 
Mengen von 1—200 Teilen Jod zu, worauf man den Kautschuk vul- 
kanisiert. K. 
Französisches Patent Nr. 419316. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co, in Elberfeld. Verfahren zur 
Herstellung eines dem Kautschuk ähnlichen Stoffes. 
Man erhitzt Isopren mit oder ohne neutralen, alkalischen oder sauren 
Agentien. Z. B. löst man 100 Teile Isopren in 200 Teilen Benzol 
und erhitzt die Lösung in einem Autoklaven 2 Tage lang auf 120°, 
worauf man destilliert. Es bleibt eine transparente Masse zurück. 
die ihre Transparenz beim Waschen mit Alkohol verliert und alsdann 
kautschukartig aussieht. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 45412. Rudolf Rausch 
in Wien. Verfahren zur Herstellung einer Schildplatt- 
imitation durch Pressen von zerkileinertem Horn- oder 
Klauenabfall in der Wärme. Die Abfälle werden zerkleinert. 
fein pulverisiert und sodann in einer Pottaschenlauge entfettet und auf- 
gelockert. Sodann wird der Stoff gut ausgewase hen und 12 Stunden 
lang gebleicht. Hierauf kommt er in einen Holländer und wird so 
ausgewaschen, daß weder Säure noch Alkali zurückbleibt. Nun wird 
das Material leicht gepreßt. getrocknet und gefärbt. Eventuell können 
auch erst die fertigen Platten gefärbt werden. Hierauf wird die 
Masse in schwaches Anımoniakwasser getaucht und dann bei 100 
bis 150° stark (150—200 atm) gepreßt. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 45594. The Commer- 
cial Produkts Company Limited in London. Verfahren 
zur Hertellung einer elastischen Masse. Zunächst wird 
eine Flüssigkeit aus (150 g) Leim, (75 g) Phenol und (75 g) ent- 
wässertem Glvzerin bei 70—80? und sodann eine weitere Flüssigkeit 
z. B. aus (20 g) Schellack, (10 g) Dinitrozellulose und (20 g) Anilin 
hergestellt. Letztere wird mit (12 g) Paratformaldehyd erhitzt und 
mit (28 g) Anilin gemischt. Dann gibt man 300 Gewichtsteile der 
der ersten zu soviel der zweiten llüssigkeit. bis das Gemisch 48 g 
Anilin enthält. Sodann werden 80 g Glyzerinformaldehyd (mit 30 g 
Formaldehydgehalt) oder 30 g Paraform mit der Mischung verrührt. 
die homogen und dicht wird. Vor dem Erstarren formt man die 
Masse. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 45598. Königliche Bern- 
steinwerke in Königsberg i. Pr. Verfahren um kleine 
Rohbernsteinstücke von Verunreinigungen zu befreien 
und zum Pressen in Formen geeignet zu machen, Die 
kleinen Rohbernsteinstücke werden in Laugen und wäßrigen Salz- 
lösungen von verschiedenem spezifischem Gewicht mehrfach geschlämmt. 
Nach dem Waschen mit klarem Wasser und Trocknen wird das 
Material wie bei der Herstellung des Preßbernsteins zu Stücken von 
größeren Abmessungen gepreßt, die je nach Qualität des Bernstein- 
materials und nach der angewandten Erwärmung und dem auf- 
gewandten Druck eine hornähnlich aussehende, dunkelbraune bis 
hellbraune, gewölkte oder nicht gewölkte, gut politurfähige und bieg- 
same P’reßbernsteinmassen darstellen. 


I. März 1911 
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Unverbrennbares Zelluloid.e Auf der Hauptversammlung des 
Märkischen Bezirksvereins des Vereins deutscher Chemiker in Berlin, 
machte Herr Dr. A. Eichengrün eine vorläufige Mitteilung über die 
Herstellung von unverbrennbareniZelluloid. Vortragender ging zunächst 
aufseine langjährigen Studien über Acetylzelluloseeinundbemerkte, 
dafi es bis jetzt nicht gelungen sei, die chemische Konstitution der 
Acetylzellulosen aufzuklären oder durch systematische Untersuchungen 
über den Aufbau und Abbau der Acetate Einblick in die noch voll- 
kommen unbekannte Natur des Zellulosemoleküls zu erhalten. Er 
habe bereits im Jahre 1901, bei Beginn seiner Arbeiten über dieses 
Gebiet festgestellt, daß die z. Z. allein bekannten, chloroformlöslichen 
Acetvizellulosen nicht wie allgemein angenonnıen, Tetraacetate, 
sondern Triacetate seien. Diese Ansicht sei später (speziell durch 
die Untersuchungen von Ost und seinen Schülern) bestätigt worden 
und seitdem herrsche in der Literatur die Bezeichnung Zellulose- 
triacetat ganz allgemein für Acetylzellulose. Dies sei aber ebenso 
unrichtig wie die frühere Auffassung derselben als Tetraacetat, denn 
es seien inzwischen noch eine ganze Reihe von Acetylzellulosen auf- 
gefunden worden, welche dem Triacetat sehr nahe stünden, aber 
zweifellos kein Triacetat seien, sondernniedrigere Acetylierungs- 
stufen, die zwischen dem Diacetat und dem Triacetat lägen, dar- 
stellten. Voraussichtlich handle es sich darum, daß bei der normalen 
Acetvlicrung in das sehr große Zellulosemolekül eine dem Triacetat 
entsprechende Anzahl Essigsäurereste eintritt, aber je nach der 
Arbeitsweise in durchaus verschiedenen Stellungen oder aber. daß 
durch Abspaltung einiger dieser Säurereste durch Wasseraufnahme 
oder durch innere Anhydridbildung Zwischenstufen entstünden. Nur 
hierdurch sei es zu erklären, daß eine große Reihe von Zellulose- 
acetaten existiere, welche weder bei der Verbrennung noch der 
Acetatbestimmung wesentliche Unterschiede vom Typus Triacetat 
ergäben, trotzdem aber, sowohl in ihrer mechanischen Festigkeit 
(insbesondere Brüchigkeit), in ihrer Stabilität (allmähliche Abspaltung 
von Essigsäure!) wie vor allem in ihren Löslichkeitsverhältnissen 
durchaus voneinander verschieden und leicht zu unterscheiden seien. 
Vortragender demonstrierte eine ganze Reihe von verschiedenen 
Zelluloseacetaten, die teils in Chloroform, teils in Aceton, teils in 
Essigäther. teils in Sprit, teils in Acetylentetrachlorid löslich, teils 
aber in den gleichen Lösungsmitteln vollkommen unlöslich waren 
und bemerkte, daß eine bestimmte in Aceton lösliche Acetylierungs- 
stufe, über welche er bereits in der Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Chemiker in Danzig gesprochen hat, der Cellit, sich bis- 
her als das technisch brauchbarste Acetat erwiesen hat. Während 
es relativ leicht gewesen wäre, aus Cellit dünne Folien von großer 
Festigkeit herzustellen, aus denen bekanntlich der unverbrenn- 
bare Kinematographenfilm hergestellt wird, sei es bis jetzt 
ebensowenig aus Cellit, wie aus irgend einem andern Acetat ge- 
lungen, zelluloidartige Tafeln und Platten, ja überhaupt Folien her- 
zustellen, deren Stärke wesentlich höher war, als etwa ' mm. Der 
Grund hierfür läge hauptsächlich in dem ungünstigen Verhalten der 
Acetatlösungen, da eine solche Lösung bei geringer Konzentration 
aber zur Bildung von syrupartigen oder pastenförmigen Massen neigte, 
die das Lösungsmittel im Innern außerordentlich schwer abgeben und 
infolgedessen technisch sich als unbrauchbar erwiesen hätte. Der 
Acetylzellulose fehlte eben bis jetzt die Haupteigenschaft, welche die 
Fabrikation von Zelluloid aus Nitrozellulose so sehr erleichtert: das 
Gelatinierungsvermögen, die Möglichkeit der Herstellung von 
sogen. starren Lösungen, die eine mechanische Weiterverarbeitung 
zulassen. 

Vortragender hat nun neuerdings einen Weg zur Herstellung von 
Acetylzelluloselösungen gefunden, welche selbst in relativ geringer 
Konzentration mit Leichtigkeit gelatinieren und mit Hilfe deren es 
möglich ist, aus Acetylzellulose eine plastische Masse herzustellen, 
die sich ebenso wie Zelluloid in Form von Blöcken bringen und zu 
Stäben, Platten und Röhren schneiden resp. walzen läßt. Das voll- 
kommen trockene Material unterscheidet sich äußerlich in nichts von 
dem gewöhnlichen Zelluloid, es läßt sich wie dieses sägen. fräsen, 
pressen, formen und blasen. Es lassen sich alle Färbungen und 
Qualitäten herstellen vom klarsten Transparent bis zum tiefsten 
Schwarz, wie sie beim Zelluloid bekannt sind. Vom Zelluloid unter- 
scheidet sich das neue Material, Cellon genannt, in typischer Weise 
jedoch dadurch, daß es vollkommen unverbrennlich ist und 
bei der Beruhrung mit einer offenen Flamme lediglich schmilzt. 
Vortragender bewies die Richtigkeit seiner Angaben durch Vorzeigen 
einer großen Anzahl von Cellonplatten in den verschiedensten Fär- 
bungen und Stärken, sowie durch ein reichliches Demonstrations- 
material von Schildpattimitationen in Form von Känımen, Spangen, 


Nadeln, Haarschmuck etc. und von geblasenen Gegenständen aller ' 


Art, insbesondere von Kinderspielzeug, Hohlkörpern, Puppenköpfen 
etc. Dieses Material stammte nicht etwa aus Laboratoriumsversuchen, 
sondern aus betriebsmäßig hergestellten Blöcken, da die fabrikato- 
rischen Großversuche bereits abgeschlossen sind und zwei bekannte 
Zelluloidfabriken, die Rheinisch Westfälische Sprengstoff 
A.-G. in Köln und die Société Industrielle de Celluloid in 
Paris die Fabrikation im grossen bereits aufgenommen haben. Zum 
Schluß wies Vortragender noch darauf hin. daß die neue Lösungs- 
methode nicht nur zur Herstellung eines vollkommen zelluloidartigen 
Matcrials, sondern auch zur Herstellung von Lösungen und Lacken ge- 
führt hätte, durch welche die Hauptfehler der bisherigen Acetatlösungs- 


mittel, der allzu hohe Preis und der für die Technik ungünstige, 
teils zu hohe, teils zu niedrige Siedepunkt beseitigt wäre. Auf diese 
Weise lassen sich relativ billige dünnflüssige Lacke in der Art des 
Zaponlacks und andererseits sehr viskose Lösungen für Lackierung 
oder Emaillierung von Leder, Stoffen, Holz, Metall, sowie auch Im- 
prägnierungsflüssigkeiten für Papier, Gewebe, Kartons etc. herstellen. 
Die vielseitigen Anwendungsgebiete dieser Zellonlösungen befinden 
sich noch im Ausarbeitungsstadium, während die Frage der Her- 
stellung eines nicht brennbaren Zelluloids durch dasCellon 
nicht nur prinzipiell, sondern auch technisch als gelöst zu be- 
trachten ist. Die französische Firma bringt das Cellon unter dem 
Namen Sicoid in den Handel, 

Die Lichtechtheit der Körperfarben aus Teerfarbstoffen. 
(Von Dr. Paul Krais in Tübingen.) Gegen die Teerfarblacke 
herrscht nicht nur in Künstlerkreisen, sondern auch im Maler- und 
Tapeziergewerbe und beim verbrauchenden Publikum ein tiefgewur- 
zeltes Mißtrauen, das infolge der Erfahrungen, die in den letzten 
zehn Jahren mit diesen Lacken gemacht wurde, vollständig berechtigt 
ist. Inzwischen hat aber die Teerfarbenindustrie eine große Zahl 
echter Farben in den Handel gebracht, so daß das, was von den 
alten sogenannten Anilinfarben galt, heute nicht mehr für alle Teer- 
farben als geltend angesehen werden darf. Die Wurzeln dieses 
Mißtrauens werden sich aber nicht lockern, solange noch unechte 
Teerfarblacke im Handel sind. Für die verbrauchenden Gewerbe 
und für das kaufende Publikum, die ja nicht über alle diese Einzel- 
heiten unterrichtet sind, und denen eine eingehendere Materialkenntnis 
durch den Gebrauch von allerhand Fantasienamen erschwert, ja un- 
möglich gemacht wird, ist es nicht möglich, sich ein Urteil zu bilden, 
oder die vorgefaßte Meinung zu ändern, solange nicht von unab- 
hängiger, nur für die Sache selbst, aber für keine Spezialfirma inte- 
ressierter Seite eine eingehende Prüfung vorgenommen wird, deren 
Resultate in allgemein verständlicher Weise der Oeffentlichkeit zu- 
gänglich gemacht werden. Wenn ich es unternehme, eine derartige 
Prüfung zu veranstalten, so bin ich mir der Schwierigkeiten, die es 
da gibt, wohl bewußt, aber auch sicher. daß eine solche Prüfung für 
viele Gewerbe von großem Interesse sein muß. Um möglichst ein- 
wandsfreie Resultate zu erhalten, gehe ich von folgenden Leitsätzen 
aus: I. es soll nur die Lichtechtheit geprüft werden, sowohl 
im Freien, als im geschlossenen Raum. Um andere chemische und 
physikalische Einflüße nach Möglichkeit auszuschalten, soll als Misch- 
material (Verdünnungsmittel) nur Schwerspat bezw. Blanc fixe an- 
gewandt werden. Die Belichtungen werden in den verhältnismäßig 
recht staub- und rußfreien, sonnigen und (weil im Flußtal befindlichen) 
doch zienilich feuchten Tübingen veranstaltet. 2. Neben einer Reihe 
von Vergleichsfarben altbekannter Natur (Mineralfarben etc.) von 
bekannter Herkunft und Reinheit (von letzterer überzeuge ich mich 
durch chemische Prüfung) soll eine große Anzahl von Teerfarb- 
lacken geprüft werden, wie sie von der deutschen Teerfarbenfabri- 
kation gegenwärtig als hervorragend lichtecht empfohlen und in den 
Handel gebracht werden. Alle diese Farben sollen in drei Tiefen: 
hell, mittel und dunkel, zur Prüfung kommen und zwar a) die 
Streich- und Tapetenfarben sowohl mit Stärke- als mit Kasein- 
verdickung in einfachem Aufstrich auf holzfreiem Papier ; b)die Oel- 
farben als reine leinölfarben auf vorher geöltem Tannenhelz zwei- 
mal gestrichen, dann lackiert. Hierdurch bitte ich alle, die etwa 
noch besondere Wünsche haben, mich möglichst bald hievon zu be- 
nachrichtigen, ich bin bereit, solchen Wünschen nach Möglichkeit 
gerecht zu werden, gedenke aber demnächst mit der Zubereitung des 
Versuchsmaterials zu beginnen. 


Wirtichaftlidie Rundidau. 


Zur Kautschukfrage. (Unter besonderer Berücksichtigung des 
deutschen Kautschukhandels und der Kautschukproduktion in den 
deutschen Kolonien.) Seit zwei Menschenaltern ist der Weltverbrauch 
von Kautschuk im engen Zusammenhang mit der Entwicklung der 
elektrischen Industrie und vor allem dem Aufblühen der Fahrrad- und 
Automobilindustrie außerordentlich gestiegen. Während im Jahre 1830 
erst 230 Tonnen Kautschuk nach Europa kamen, und im Jahre 1840 
noch 400 Tonnen den gesanıten Weltkonsum decken konnten, war 
der Weltverbrauch im Jahre 1909/10 (1. Juli bis 30. Juni) auf 
16026 Tonnen und die gesamte Weltproduktion'!) auf 76553 Tonnen 
angewachsen. Anderseits gibt es aber auch wohl kaum ein Natur- 
produkt, das jemals eine so stürmische Preissteigerung erfahren hat, 
wie gerade der Rohgummi; ein solch außerordentlicher Boom, wie 
ihn der Gummimarkt im Jahre 1910 durchgemacht hat, steht einzig 
in der Finanzgeschichte da. Bei der großen Bedeutung dieses wich- 
tigen Rohmsaterials dürfte eine kurze Behandlung der wichtigsten 
Kautschukfragen (Produktion, Handel, Preise usw.) wohl für ver- 
schiedene Zweige des Handels und der Industrie von einigem Inter- 
esse sein. 


) Unsere Kolonialwirtschaft in ihrer Bedeutung für Industrie. 
Handel und Landwirtschaft. Herausgegeben vom Kolonial-Wirtschaft- 
lichen Komitee. Berlin 1910, S. 24. 
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In Ostindien und Brasilien war Kautschuk schon in alter Zeit 
bekannt; in Europa, und zwar in Frankreich, fand er erst im 18. Jahr- 
hundert Eingang. Der Kautschuk (Gummi elasticum) findet sich in 
Zentral- und Südamerika, in den beiden Indien, auf dem Indischen 
Archipel und in einem großen Teil Afrikas, jedoch im allgemeinen 
nicht über 30 Grad nördlicher und südlicher Breite hinaus. Man 
kennt zurzeit mehr als 80 Pflanzenarten, die zur Kautschukgewinnung 
benutzt werden; die wichtigsten gehören zu den Familien der Apocv- 
naceen, Moraceen und Euphorbiaceen. Im Handel unterscheidet 
man: Parakautschuk (nach dem brasilianischen Ausfuhrhafen 
Para) von Hevea-Arten in Brasilien, Negroheads, Ceara Scraps von 
Manihot glaziovii in Brasilien, Castilloakautschuk von Castil- 
losa elastica in Mexiko, Mittel- und Südamerika. vor allem aus Guate- 
mala und Venezuela, westindischen Kautschuk aus Yukatan, 
ostindischen Kautschuk von Ficus elastica und Urceola elastica 
aus Borneo, Rangung, Singapore, Pinang und Java und schließlich 
afrikanischen Kautschuk von Landolphia und Ficusarten aus 
dem Kongostaat und Ficusarten aus dem Kongostaate und den 
deutschen und afrikanischen Kolonien. Die wertvollsten Marken 
sind: Para fine, Negroheads, Peruvian und Manaos-Scrappy aus 
Südamerika, Kultur Ceylon fine und la Afrikaner aus Ostindien und 
Afrika. 

Die Verwendung des Kautschuks ist recht vielgestaltig. Er 
wird zu Gebrauchsgegenständen des täglichen Lebens sowie für 
Zwecke der Technik und der Wissenschaft verarbeitet. z. B. zu 
Schläuchen, Ballons, Stempeln, Radreifen, Teppichen, wasserdichten 
Geweben, Gummischuhen, chirurgischen Artikeln, Gummifäden, Treib- 
riemen usw. Ferner liefert der Kautschuk das Rohmarerial für das 
als Isoliermittel weit verbreitete Ebonit, das 1852 von dem Ameri- 
kaner Goodyear zum ersten Male hergestellt wurde; auch findet 
der Kautschuk in der Kabcelfabrikation, besonders zur Herstellung der 
sogenannten Gummikabel, ausgedehnte Verwendung. 

Auf die verschiedenen Gewinnungsmethoden kann hier 
nicht näher eingegangen werden; es sei nur erwähnt, daß das Natur- 
produkt, ähnlich wie die Guttapercha aus dem gewonnenen Milch- 
saft der angezapften Bäume gewonnen wird. Der Plantagenkaut- 
schuk zeichnet sich hauptsächlich dadurch aus, daß die Gewinuung 
in rationeller Weise durch eine eigenartige Räucherung bewirkt wird, 
so daß der reine Plantagengummi in mancher Beziehung dem aus 
wild wachsenden Gummibäumen gewonnenen Produkt vorzuziehen 
ist. Der sowohl im Amazonengebiet als auch in Afrika (besonders 
im Kongostaat) durch Niederschlagen der Bäume getriebene Raub- 
bau hatte zur Folge, daß die Gummibäume in den leichter zugäng- 
lichen Urwaldgebieten immer mehr ausgerottet wurden und der Sammler 
gezwungen war, in die inneren, schwer zugänglichen Urwaldgebiete 
vorzudringen, wodurch natürlich die Kosten des Einsammelns für 
wilden Rohgummi immer höher wurden. Die Gesamtproduktion 
Brasiliens z. B., die bis zum Jahre 1909 auf 40000 t gestiegen war, 
hat sich im Jahre 1910 trotz des überaus hohen Preisstandes für 
Rohgummi nicht mehr steigern lassen, so daß heute allgemein die 
Ansicht vorherrscht, daß die Gummigewinnung in diesen Gegenden 
abnehmen wird. Auch in den Urwäldern Afrikas und Asiens dürfte 
der rücksichtslose Raubbau dazu führen, daß in vielen Gebieten nach 
einigen Jahren die natürlichen Bestände fast vernichtet sein werden, 
sodaß die Produktion des wilden’ Gummis immer mehr sinkt. Das 
Kolonialwirtschaftliche Komitee hebt (a. a. O. S. 27) hervor, daß 
z. B. Britisch-Indien, das vor einem Jahrzehnt noch rund 1 Million 
engl. Pfund (0.454 kg) Kautschuk  ausführte, 1903/04 nur noch 
204704 Pfund lieferte. Die Kautschukausfuhr der Goldküste betrug 
1899 noch 5,6 Mill, 1903 dagegen nur noch 2,3 Mill. engl. Pfund. 
DerExport anKautschuk aus Britisch-Zentralafrika sank von 6,5 Tonnen 
im Jahre 1901/02 auf 2 Tonnen im Jahre 1904. — Die erklärliche 
Folge des Versiegens der natürlichen Bestände war eine schnelle, 
dauernde Preissteigerung für Rohgunmi. 

Wichtig für die Güte des Rohkautschuks ist neben der mechani- 
schen Reinheit in erster Linie der Harzgehalt und zwar ist harzreiches 
Material qualitativ weniger wertvoll als harzarme Sorten; so hat z. B. 
bester Parakautschuk 1,5—4°/u Harzgehalt, während minderwertige 
Sorten bis zu 12°Jo Harze enthalten. Beim Reinigen des Rohpro- 
duktes verliert der Kautschuk 5—50°%/o seines ursprünglichen Gewichtes 
an Verunreinigungen. Dieser sogenannte „Waschverlust“ ist für die 
Frage eines vorteilhaften Einkaufes von größter Bedeutung. Wie 
schwierig das Geschäft des Einkaufs von Rohgummi ist, geht daraus 
hervor, daß der Käufer meistens nach kleinen llandmustern. an denen 
er (Qualität und Waschverlust abschätzen muß, seine Bestellungen 
macht und ein Irrtum in der Schätzung leicht zu einem sehr unren- 
tablen Geschäft führen kann. Nur der Parakautschuk bildet im all- 
gemeinen eine Standardqualität von ungefähr gleichbleibender Be- 
schaffenheit. 

Der, ausgewaschene Kautschuk wird getrocknet und alsdann 
zur Gummimischung verarbeitet. Die richtige Mischung des 
Kautschuks mit mineralischen und organischen Bestandteilen macht 
den an sich technisch unverwendbaren reinen Kautschuk erst in 
technischer Beziehung brauchbar. Als mineralische Zusätze kommen 
Bleiglätte, Magnesia, Schwerspat, Talkum, Kreide, Färbestoffe und 
und vor allen Dingen Schwefel in Betracht, während als organische 
Zusätze hauptsächlich der sogenannte Faktis und der regenerierte 
Gummi benutzt werden. Unter Faktis versteht man eine durch 
Kochen von Oelen mit Schwefel entstehende Masse von ausgeprägter 
Elastizität, die wegen ihres geringen spezifischen Gewichtes als Zusatz- 


mittel zu schwimmenden Mischungen beliebt ist; als regenerierten 
Gummi bezeichnet man die Abfälle von bereits vulkanisiertemund wieder 
plastisch gemachtem Gummi. Der zu Isolationszwecken in der 
Elektrotechnik benutzte Kautschuk soll regenerierten Gummi nicht 


enthalten, da derselbe wegen der meistens ihm anhaftenden Verun- 


reinigungen die Isolierfähigkeit ungünstig beeinflußt. 

Der wichtigste Prozeß bei der Verarbeitung des Gunmis ist 
die sogenannte Vulkanisierung durch Beimengung mit Schwefel. 
die in der Regel in Vulkanisierungskesseln bei einer Temperatur von 
125 bis 145° vorgenommen wird und nach Apt!) in einer „chemischen 
Umlagerung des Kautschukmoleküls besteht. deren Einzelheiten 
noch nicht völlig erforscht sind. Während das rohe Kautschukgemisch 
plastisch und mechanisch wenig widerstandsfähig ist. gewinnt durch die 
Vulkanisation der Gummi Elastizität und Festigkeit. kurzum. er be- 
kommt überhaupt erst durch diesen Prozeß diejenigen Eigenschaften, 
die man als charakteristisch für den Gummi ansieht. Die Güte des 
fertigen Produktes hängt somit in hohem Masse davon ab, ob der 
Vulkanisierungsprozeß richtig vorgenommen ist. und die meisten 
Mängel der Qualität sind in der Tat häufig nicht auf eine schlechte 
Mischung, sondern auf die unrichtige Vulkanisierung zurückzuführen‘. 

Wie bereits erwähnt, gibt nur die Mischung des Kautschuks 
mit bestimniten Substanzen ein Material, das technisch benutzbar ist, 
Hierauf ist es zurückzuführen. daß der zu den Kohlenwasserstoffver- 
bindungen gehörende Kautschuk, ein Gemenge der verschiedenartigsten 
organischen und anorganischen Körper, „chemisch“ ein recht kompli- 
zierter Körper ist, der der chemischen Analyse große Schwierig- 
keiten bietet. Im allgemeinen hilft man sich über diese Schwierig- 
keiten dadurch hinweg, daß man von vornherein die Zusammen- 
setzung der Mischung so angibt, daß die Feststellung der einzelnen 
Bestandteile leicht möglich ist. So ist z. B. neuerdings in die „Nor- 
malien für Leitungen des Verbandes Deutscher Elektrotechniker“ 
eine Ergänzung betreffend die Zusammensetzung der Gummimischung 
eingeführt worden, die folgenden Wortlaut hat: „Die Zusammen- 
setzung der Gummimischung für Normalleitungen ist wie folgt ge- 
setzt: 33,3°/o Kautschuk, welcher nicht mehr als 4°/o Harz enthalten 
soll, 66,7 °/o Zusatzstoffe einschließlich Schwefel. Von organischen 
Füllstoffen ist nur der Zusatz von Zeresin (Paraffin-Kohlenwasser- 
stoff) bis zu einer Höchstmenge von 3°%a gestattet. Das spezifische 
Gewicht des Adergummis soll mindestens 1,5 betragen.* Die Ursache 
zur Einführung der vorstehenden „Ergänzung“?) ist darin zu suchen. 
daß trotz der vorgeschriebenen Spannungsprüfung mit 2000 Volt 
schon seit längerer Zeit oft so mangelhafte summiadern als „normal* 
auf den Markt kamen, daß die damit ausgeführten Starkstromanlagen 
gefährdet waren. 

Trotz aller Fortschritte auf dem Gebiete der Gummianalvse 
ist die chemische Analyse des vulkanisierten Kautschuks auch 
heute noch zu wenig genau und sicher, um als abgeschlossene 
Wissenschaft angesprochen werden zu können. Wir sehen ja. dab 
man in der obenangeführten Bestimmung gerade mit Rücksicht auf 
die Möglichkeit einer einwandfreien chemischen Analyse organische 
Füllstoffe von der Mischung ausgeschlossen hat. Auch Faktis ist 
nicht zugelassen worden, weil ein Zusatz dieses Stofles eine genaue 
chemische Analyse unmöglich gemacht haben würde. In der Regel wird 
bei den sonstigen Gummimischungen ein Mindestvolumen an Kautschuk 
vorgeschrieben, während man in der Wahl und der qualitativen Zu- 
sammensetzung des l’üllmaterials dem Fabrikanten freie Hand lätt, 
da es ja in der zweckmäßigen Auswahl der Zusatzstoffe meistens 
auf die Geschicklichkeit und Erfahrung der Fabrik ankommt. Die 
mechanische Kautschukprüfung beschränkt sich im allgemeinen 
auf gewisse Normalversuche, besonders auf die Bestimmung der Festig- 
keit und Dehnung. Hieraus läßt sich besonders die Vollkommenheit 
der Vulkanisation erkennen; auch ergeben solche Prüfungen sonstige 
wichtige Schlüsse bezüglich der Brauchbarkeit der Mischung für einen 
bestimmten Zweck. In der Arbeit von Hinrichsen und Memmiler’) 
sind besonders die in den letzten Jahren im Kgl. Materialprüfung>- 
amt in Groß-Lichterfelde ausgebildeten mechanischen, chemischen und 
physikalischen Versuchsmethoden dargestellt. Bei den von dem Material- 
prüfungsanıt angestellten Versuche gelang es u. a. durch optische 
Methoden analytische Feststellungen über die Natur der verwendeten 
Rohgummisorten zu machen. Hinrichsen und Kindscher be- 
schreiben in einem 1910 in der Chemiker-Zeitung (S. 230) erschienenen 
Aufsatz: „Ueber die Unterscheidung des Para- und Ceylonkautschuks 
von anderen Kautschuksorten“ ein Verfahren, wonach Heveaarten 
von anderen Sorten durch das Fehlen optischer Aktivität der Hlarz- 
bestandteile unterschieden werden können. Wer von den Lesern sich 
speziell über „Kautschukmischung“* unterrichten will, der sei auf die 
Arbeit von R. Ditmar't) hingewiesen, in der dieser einen guten 

1 


Apt R., Der Kautschuk und seine Verarbeitung. In der 
Elektrotechnischen Zeitschrift-Berlin, Heft 38/1909. S. 900 ff. 

2) Vgl. hierüber die Arbeit von Hinrichsen „Ueber die Kon- 
trolle des Kautschukmaterials für isolierte Leitungen“ in der Che- 
miker-Zeitung, 1910. 

3 Dr. F.W. Hinrichsen und K. Memmler: Der Kautschuk 
und seine, Prüfung. į Leipzig 1910. 

4 R. Ditmar: Die Analyse des Kautschuks, der Guttapercha. 
Belata und ihrer Zusätze mit Einschluß der Chemie der genannten 
Stoffe. Leipzig 1909. — Im übrigen vergleiche die verschiedenen Bei- 
träge von’Hinrichsen und Meisenburg über die Chemie des 
Kautschuks usw, in der Chemiker Zeitung, 1909, 
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Ueberblick über das weite Gebiet gibt, besonders über den Eintluß 
gewisser Zusätze. die Interpretation der Analysenwerte sowie über 
die chemischen und physikalischen Prüfungen, 

Die Gesamtproduktion und der Gesamtverbrauch 
der Welt an Rohkautschuk stellt sich gemäß der bekannten Hecht- 
schen Gummistatistiken folgendermaßen: 


Para- Mittel- Welt- Verbrauch Vorräte: 

sorten sorten produktion 
1903/04 30580 31179 61759 59 666 4388 t 
1904/05 33100 35779 68879 65 083 4584 t 
1905/06 34710 33 289 67 999 625,4 5352 t 
1906;:05 37 810 36 213 74023 68173 6 464 t 
1907,08 36 680 29699 66 379 62376 8035 t 
1908/09 38075 32512 70587 71989 5024 t 


Im Jahre 1909/10 war die gesamte Weltproduktion, wie bereits 
einleitend erwähnt, auf 76553 Tonnen angewachsen, die einen Ge- 
samtwert von 1500 Mill. Mk. besitzen. An der Steigerung des 
Weltkonsums hat auch Deutschland in erheblichem Maße teil- 
genommen. Die deutsche Einfuhr von Rohkautschuk betrug 
nach den Angaben von Freyer)): 


1906 17079 t im Werte von 107,4 Mill. Mk. 
1907 . . 15809 „ e „ 190 „ e 
1908 14/41 t „ 3 a 893 , s 


In den Jahren 1909/10 betrug die gesamte Einfuhr nach Deutsch- 
land 15500 Tonnen; die nachstehende Zusammenstellung gibt uns 
nach den Angaben des Kolonial-Wirtschaftlichen Komitees (a. a. O, 
S. 20) die Quellen an, aus denen Deutschland seinen Rohgummi be- 
zogen hat. 

Brasilien : 4,8 (in 1000 Tonnen), 
Kongostaat . . . . . . 19 
Mexiko. . 2 2... . 0. Li 
Großbritannien 
Britisch-Idien 
Britisch-Afrika 
Britisch-Malakka 
Deutsch-Ostafrika . . . . 0,4 

Kamerun . . . 2... Hl 

Togo c nee 

Andere Herkunftsländer . . 4,0 

Es kamen somit fast neun Zehntel des von Deutschland be- 
zogenen Kautschuks aus fremden Wirtschaftsgebieten, sodaß Deutsch- 
land — der Gesamtwert dieses Rohstoffes betrug 135 Mill. Mk. — 
rund 121 Mill. Mk. für Rohkautschuk an das Ausland zahlen mußte. 

Die deutsche Ausfuhr von Rohkautschuk betrug nach Freyer 
(a. a. O. S. 785): 

1906. . . 
1907 4. a 


inges.. 2,1 


5417 t im Werte von 39,1 Mill. Mk., 
4/63t „ š =. 323 $ a 
1908. . 4128 t , > n 234 „ = 

Im Jahre 1909 betrug der Wert der ausgeführten Rohstoffe 
3l,, Mill. Mk., währead der Gesamtwert der ausgeführten Gummi- 
waren (Rohstoffe, Fabrikate, Abfälle usw.) im Jahre 1909 auf 74,5 Mill. 
Mk. sich bezifferte.e Als Ausfuhrland für Gummiwaren behauptet 
Deutschland unter allen Ländern der Erde den ersten Platz; der Wert 
des deutschen Exports beträgt heute etwa das Vierfache des ameri- 
kanischen und mehr als das Doppelte des britischen. Als Ausfuhr- 
länder für Rohkautschuk kommen für Deutschland hauptsächlich in 
Betracht: Oesterreich-Ungarn, die Vereinigten Staaten, England und 
Frankreich. Als Abnehmer deutscher Fabrikate sind an erster Stelle 
England, Oesterreich-Ungarn, Schweiz, Dänemark und Frankreich zu 
nennen. 

Der gesamte deutsche Kautschukhandel umfaßte im Jahre 1908 
einen Gesamtumsatz von 385495 Dz. im Werte von 210 Mill. Mk.; 
der Wert der im Jahre 1909 produzierten Gummiwaren belief sich 
auf 220 Mill. Mk. — Recht bedeutsam für die Gummieinfuhr in 
Deutschland ist der Hamburger Markt, der von allen kontinen- 
talen Häfen nach Liverpool an zweiter Stelle steht. Die Einfuhr 
Hamburgs betrug im Jahre 1908 162641 Dz. im Werte von 
110,92 Mill. Mk. 

Der Preis für dieses wichtige Rohmaterial ist außerordentlich 
schwankend, einige Ausführungen über die Gründe der außer- 
gewöhnlichen Preissteigerungen des Jahres 1910 dürften von Interesse 
sein. Das Preisminimum für gewaschenen Parakautschuk betrug (im 
Jahre 1908) 7 Mk. 50 Pfg. pro kg, während der höchste Preis im 
Jahre 1910 auf 28 Mk. gestiegen war. Vom April 1910 ab ist ein 
allmählich immer stärker werdender Preisfall zu verzeichnen. Diese 
spekulativen Sprünge der Marktpreise sind wirtschaftlich von Schaden, 
da sie die Zufuhr und Beschaffung des Rohmaterials unregelmäßig 
gestalten und somit Unsicherheit in die Fabrikation bringen, da diese 
natürlich auch die Preise für die einzelnen Erzeugnisse sprunghaft 
erhöhen muß. Sehr richtig bemerkt hierzu die „Elektrotechnische 
Zeitschrift“ (Heft 48/1910): „Hohe Kautschukpreise sind fär die 
Gummiindustrie nicht minder schädlich wie für den Konsum. Der 
Industrie ist es unmöglich, die Preise der Fabrikate der Basis des 
Rohstoffes anzupassen, und der Konsum geht häufig zurück, weil man, 
wo irgend möglich, den teuren Kautschuk durch billigere Materialien 
ersetzt. Auch liegt die weitere Gefahr vor, daß die Qualität durch die 
Wahl von minderwertigen Gummimischungen verschlechtert wird.“ 


1) Dr. Cl.C. Freyer: Uebersicht über Gummi. In „Jahr- 
bücher für Nationalökonomie und Statistik“. Bd. 38/1909. S. 777 ff. 
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Da die Einfuhr von Rohkautschuk im Jahre 1910 zugenommen 
und den Bedarf gedeckt hat, so dürften die wilden Preisschwankun- 
gen einen vorwiegend spekulativen Charakter tragen; es war Juli 
1910 ein Vorrat von nahezu 7000 Tonnen vorhanden, so daß von 
einem Kautschukmangel nicht die Rede sein konnte. Ueber die 
Gründe der außergewöhnlichen Preissteigerung führt Kinzbrunner') 
folgendes aus: „Bedingt wurde diese Preissteigerung”einerseits durch 
das unverhältnismäßig schnelle Wachsen der Automobilindustrie 
(Gummireifen) und durch die allmähliche Erschöpfung der Vorräte 
an Rohgummi im Gebiete des Amazonentlusses, anderseits zweifellos 
auch durch die Manipulation der an der Gründung von Plantagen- 
Gesellschaften beteiligten Finanzkreise“. Der Zusammenbruch "dieser 
unsoliden Gesellschaften dürfte jedoch m. E. einen wesentlichen Ein- 
fuĝ auf die Gummipreise wohl kaum ausüben. da dieser doch nur 
durch das Verhältnis zwischen Angebot und Nachtrage geregelt 
werden kann. 

Zwei Faktoren könnten in absehbarer Zeit die Produktion be- 
einflussen: das ist die künstliche Herstellung des Gummis und der 
Plantagenanbau. Gerade die große Preissteigerung des Gummis war 
die Ursache, daß man in letzer Zeit wiederholt versucht hat, ein 
künstliches Ersatzmittel für Gummi zu schaffen; von den 
zahlreichen Gummi-Surrogaten der letzten Zeit hat sich aber bis 
heute keines bewährt. Größeres Interesse dürfte die im Frühjahr 1910 
von Professor Harries in Kiel gemachte Erfindung der künstlichen 
Herstellung des Kautschuks auf synthetischem Wege beanspruchen; 
auch die Elberfelder Farben-Fabriken haben zu gleicher Zeit 
eine ähnliche Erfindung gemacht. Als Grundstoff benutzen beide Ver- 
fahren das sogenannte I[sopren, aus dem Professor Harries durch 
Erhitzen mit Essigsäure Kautschuk herstellte.e. Wenngleich somit 
theoretisch die Frage der künstlichen Herstellung des Kautschuks 
wohl gelöst ist, so dürfte sie vorläufig für die Praxis doch nur wenig 
Wert haben. da das Isopren heute noch recht teuer ist, Die ge- 
nannten wissenschaftlich und technisch hochinteressanten Versuche 
können nur dann von wirtschaftlicher Bedeutung werden, wenn die 
synthetische Herstellung sich so billig ermöglichen läßt, daß dieses 
Surrogat hinsichtlich des Preises mindestens mit dem „Plantagen- 
kautschuk* konkurieren kann. Hierbei ist zu bemerken, daß die 
Herstellungskosten von Plantagengummi verhältnismäßig gering sind; 
für 1 Pfd, Rohgummi belaufen sich die Kosten heute auf etwa 4 Mk. 
Nach Angabe?) des Besitzers einer großen Plantage in Ceylon be- 
tragen heute die Herstellungskosten in Großbetrieben einschließlich 
Verzinsung der Anlage auf kaum 3 Mk. und werden sich zweifellos 
auf etwa 2 Mk. herabmindern lassen, — Im übrigen sei bemerkt, 
daß der künstliche Kautschuk bisher auch noch nicht bewiesen hat, 
ob er die gleichen guten Eigenschaften wie das Naturprodukt hat; 
besonders in elektrotechnischen Kreisen?) scheint man diesem Pro- 
dukte keinen großen Wert beizulegen. Immerhin ist es nicht zu ver- 
kennen, daß ein verheißungsvoller Anfang zur künstlichen Herstellung 
dieses wertvollen Stoffes gemacht und die fabrikmäßige und wirt- 
schaftlich rentable Herstellung vielleicht nur noch eine Frage weniger 
Jahre ist, was für die Kautschukfrage von außerordentlicher Bedeu- 
tung sein würde. 

Das Versiegen der vorhandenen Bestände führte weiterhin zur 
Erkenntnis der Notwendigkeit, die Kautschukproduktion auf eine 
sichere Grundlage zu stellen, und so ging man allmählich daran, den 
Kautschuk plantagenmäßig anzubauen. Die ersten Versuche 
wurden 1861 auf derInsel Java angestellt und größere Anlagen 1864 
in Westjava eingerichtet; 18/3 wurde die Kautschukkultur in 
Assam eingeführt. Seitdem hat die Plantagenkultur von Kautschuk 
erhebliche Fortschritte gemacht. Nach Angabe des „Kolonial-Wirt- 
schaftlichen Komitees“ (a. a. O. S. 27) waren im Jahre 1905 bereits 
60000 ha mit Kautschuk angebaut, davon 16000 ha in Ceylon und 
15000ha auf den malaischen Halbinseln; diese Kulturen haben 
sich in neuester Zeit wesentlich vermehrt. Nach fachmännischer 
Schätzung (EI. Zeitschrift, Heft 48/1910, Sp. 4236) belief sich die 
Zahl der im malaiischen Archipel vorhandenen Hevea-Pflanzungen 
im Jahre 1909 auf 377, die zusammen 500431 Acres (zu 0,405 ha) 
Land umfaßten, von denen 196353 Acres angepflanzt waren. Die 
gesamte Kautschukernte betrug hier im Jahre 1909 2692 Tonnen gegen 
1425 Tonnen im Jahre 1908. Auch in Ceylon ist die Kautschuk- 
kultur so gewaltig fortgeschritten, daß die bebaute Fläche etwa 
160000 Acres beträgt. Auf Sumatra, Java, Celebes und 
Borneo dehnen sich die Kautschukpflanzungen ebenfalls immer mehr 
aus, so daß in Asien zurzeit etwa 400000 Acres mit Hevea bepflanzt 
sein dürften. 

Mit den Erträgnissen der Gummiplantagen muß umsomehr 
gerechnet werden, als der Plantagenkautschuk weißer und rein von Holz 
und Harzen und demgemäß vollwertiger als der wilde Kautschuk ist, 
der vielfach eine Menge unreiner Beimischungen enthält. Da die 
gepflanzten Bäume vor dem vierten Jahre nicht mit Vorteil angezapft 
werden können, sondern erst nach etwa 8 Jahren vollwertige Ernten 
geben, so wird die Zufuhr von Plantagengummi erst nach und nach 
eine Steigerung erfahren. Betrachtet man die (sesamtfläche und die 
Gesamtproduktionszahlen der Plantagen, so ergibt sich nach den Er- 
mittelungen Freyers (a. a. O. S.798), der sich hier auf Spezialisten 


) Dr. C. Kinzbrunner, Die Gunmi-Krise. In der „Elektro- 
technischen Zeitschrift“, Heft 17/1910. 

23) Vergl. Elektrotechnische Zeitschrift, Heft 17/1910, Sp. 434. 

3) Vergl. ebenda, Heft 28/1910, Sp. 721. 
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wie Soskin, Pehr-Olsson und Preuß stützt, für die in den Jahren 
1907/08 angebaute Fläche und für die in den nächsten Jahren zu 
erwartende Ernte: 

Jährliche Produktion 


Fläche in 1912--19]5 
Cevlon: o an Hr 3 mr a & 175000 Acres 10000 Tonnen 
Malayen-Staaten. . . . 130000 , 11000 a 
Holländisch-Indien . . 87500 , 5000- , 
Assam, Siam und Birma .  J0000 „ 500 j 
Cochinchina . . . . . . 27500 „ 2500 ” 
Mexiko . . 2. 2 ... . 95000 , 5500 $ 
Zentralamerika . . . 10000 , 500 4 
Brasilien . . .. 5000 , 250 3 
Britisch -Westindien 2500 , 250 5 
Afrika (ausgenommen, 
Deutsche Kolonien) . . 3750 , 1750 
Deutsche Kolonien 20000 , 1000 3 


600 000 Acres 38 250 Tonnen 


Berechnet man nun den Acre mit etwa 200 ertragsfähigen 
Bäumen bepflanzt, so bringen uns die auf den 600000 Acres ge- 
pflanzten Bäume nach 8 Jahren (also 1915) rund 60000 Tonnen 
Plantagengummi. Dieser Zugang würde also imstande sein, fast allein 
den heutigen Weltbedarf zu decken. Allerdings muß ja auch mit einer 
Zunahme des Verbrauchs gerechnet werden; setzt man einen jähr- 
lichen Zugang von 10% in Rechnung, so ergibt sich für 1915 ein 
Gesamtverbrauch von 137800 Tonnen. Aber auch die Para»Kaut- 
schukproduktion wächst jährlich durchschnittlich um 3—4 Po, so 
daß wir 1915 mit 48400 Tonnen Ertrag rechnen können. Rechnet 
man hierzu noch den Ertrag der Mittelsorten mit 60000 und die 
bisherige Produktion der Mittelsorten mit 30000 Tonnen, so können 
wir 1915 mit einer Gesamtproduktion von etwa 138000 Tonnen 
rechnen, die also von der Konsumtion voll aufgenommen werden 
wird, so daß man den Gedanken an eine Ueberproduktion von der 
Hand weisen kann. 

Aus den vorstehenden Ausführungen ergibt sich im Hinblick 
auf unsern tropischen Kolonialbesitz auch für Deutschland die 
Notwendigkeit, auch in den Wettbewerb um die Erzeugung von 
Plantagenkautschuk einzutreten, um unsere Industrie in dem Bezuge 
des Rohmaterials möglichst unabhängig vom Auslande zu machen 
und die bedeutenden (zseldmittel, die wir heute noch an das Ausland 
zahlen, der eigenen Volkswirtschaft zu erhalten. Die zunehmende 
Verwendung von Kautschuk, die wachsende Ausdehnung der deut- 
schen Industrie und das nationalwirtschaftliche Interesse an dieser 
Frage haben das Bestreben der Deckung unseres Bedarfs an diesem 
Rohstoff durch Plantagenanbau in unseren Kolonien in den Vorder- 
grund des Interesses gestellt, weshalb ein näheres Eingehen auf un- 
sere kolonialen Kautschuk-Plantagenkulturen geboten erscheint. 

Die Kautschukproduktion in unseren Kolonien (Kanıe- 
run, Togo, Ostafrika und Neu-Guinea) ist noch jüngeren Datums. 
Eine 1899 unter Führung des Botanikers Rud. Schlechter nach 
Kamerun entsandte Expedition hatte den Auftrag, die vorhandenen 
Kautschukbäume und die Gewinnung des Kautschuks zu studieren, 
verbesserte Methoden einzuführen und die noch nicht kultivierten 
Kautschuksorten der Großkultur zugänglich zu machen. Wiederholt 
von dem kKolonial-Wirtschaftl. Komitee ausgesetzte Preise für die 
größte und zweckmäßigste Anpflanzung non Kautschukpflanzen in 
den Gebirgen D.-Ostafrikas und Togos hatten zur Folge, daß 
wir heute auch in diesen Kolonien aufblühende Kautschuk-Plantagen 
besitzen. Neuerdiugs sind auch auf Neu-Guinea zahlreiche Kaut- 
schukpflanzen in wilden Beständen festgestellt worden, deren Aus- 
beutung durch Eingeborene in Angriff genommen worden ist; also 
auch hier sind die klimatischen Vorbedingungen für eine Plantagen- 
kultur gegeben. Nach Schätzung von Fachleuten wird die dortige 
Kautschukproduktion in einigen Jahren 50000 kg ergeben. Die 
Neu-Guinea-Kompapgnie steigerte ihre Ausbeuteim Jahre 1908 09 
auf 5213 kg gegen 1063 kg im Jahre 1906/07, woraus das rasche 
Vorwärtsgehen der Kulturen ersichtlich ist. 

Die Ausfuhr von Kautschuk aus den deutschen Schutz- 
gebieten ist aus der nachstehenden Zusammenstellung *) ersichtlich: 


Insgesamt 


| 1903 | 1904 | 1905 | 1906 | 1907 | 1908 | 1909 


in Tonnen 


Ostafrika . 339,6 | 344,2 | 325.5] 342,5| 306,7] 24157 474,3 
Kamerun . 701,7 | 949,5 i 1034,2 1151.0/1 492,8 1214,3| 1517,6 
Togo . . 95,4! 105,2) 115,2: 134,0) 163,8| 147,0 146.8 


Zusammen . | 1136,7, 1 398,9| 1 474,9 1627,5|1963,3j1603,0° 2138,7 
in 1000 M. 


Ostafrika . 1994| 2237 | 2257 | 2386| 2039| 1113 2768,6 
Kamerun . . .1 2247| 3625| 4071| 4677 | 7641| 4,80 7551,9 
Togo 640 7}3| 1002: 1161) 1095 587 969,5 


Zusammen .| 4881| 6575| 7330| 8224 |10775| 6480| 11290,9 


Hierbei ist jedoch zu bemerken, daß die ausgeführten Mengen 
in der Hauptsache noch aus wilden Beständen stammen. die immer 
mehr ausgerottet werden, sodaß die plantagenmäßige Erzeugung des 


*) Unsere Kolonialwirtschaft usw. S. 29. 


Kautschuks unbedingt erforderlich ist. Unter den 1908 und 1909 
aus Ostafrika ausgeführten Mengen befanden sich 1908 87 t Plan- 
tagenkautschuk im Werte von 416000 M., während 1909 schon 
218,5 t Plantagenkautschuk für 1116700 M. ausgeführt werden 
konnten. Kautschuk steht in D.-Ostafrika als Exportprodukt dem 
Werte nach an zweiter Stelle. Die zahlreichsten Kulturen (haupt- 
sächlich Manihotbäume) befinden sich in den Bezirken Tanga, Wil- 
helmstal, Pangani, Moxhi, Morogoro und Lindi. Auch die Pflanzungen 
in Kamerun, wo neben Kickxiabäumeu in letzter Zeit auch weite 
Flächen mit Hevea angepfilanzt werden, versprechen gute Erfolge. 
Besonders die Versuchsanstalt in Victoria baut eifrig Hevea brasi- 
liensis an, während andere Stationen, z. B. Buca, sich wegen der 
Höhenlage auf die Kultur der einheimischen Landolphien beschränken 
müssen. In Togo haben wir neben großen Mengen in den Gebirgs- 
gegenden wildwachsender Kautschuklianen die verschiedensten An- 
pflanzungen an Kautschuksorten zu verzeichnen, deren Erträgnisse 
vorläufig aber noch gering sind. Nach der amtlichen Plantagen- 
statistik betrug die Fläche der im Jahre 1908 vorhandenen Kaut- 
schukpflanzungen in den deutschen Kolonien 17907 ha, und zwar’ 


insgesamt davon ertragsfähig 

ha Bäume ha Bäume 
in Deutsch-Ostafrika 11991 12160 505 2149 1 924 454 
„ Kamerun an 2992 ? 18 14 699 
s Toto g So uua % 168 119672 42 17 907 
„ Bismarck-Archipel . . 898 224 939 9 2 969 
„ Kaiser Wilhelmsland 1011 547 494 249 60784 
„ Ost-Karolinen . .. 2 2027 =s ze 
„ Samoa . . f 845 411 925 3 477 


Eine weitere Steigerung der Ausfuhr an Plantagenkautschuk 
dürfte in den nächsten Jahren zu erwarten sein, da nicht nur ältere 
Bestände immer mehr ertragsfähig werden, sondern auch neue Ge- 
sellschaften in den Kolonien die Anlage von Kautschukkulturen in 
bereits erworbenen Ländereien in die Wege geleitet haben. Wir 
dürfen hoffen. daß Deutschland in absehbarer Zeit. ähnlich wie es 
heute in England, Frankreich und Belgien der Fall ist, seine Indu- 
strie durch seinen Plantagenkautschuk selbst wird versorgen können. 
Wir können dem Kolonial-Wirtschaftlichen Komitee nur zustimmen, 
wenn es in seiner mehrfach erwähnten Abhandlung (S. 30) ausführt: 
„Der jetzt beschleunigte Ausbau der Verkehrswege, das wachsende 
Interesse an der wirtschaftlichen Entwicklung unserer Kolonien und 
die steigende Einsicht der Notwendigkeit, aus ihnen nutzenbringende 
Produktions- und Absatzgebiete zu machen, werden wesentlich zu 
einer gedeihlichen Entwicklung im nationalwirtschaftlichen Interesse 
beitragen.* 

Der immer weiter fortschreitende plantagenmäßige Anbau des 
Kautschuks dürfte zweifellos zu einer Gesundung der Verhältnisse 
auf dem Kautschukmarkt führen. Wir sehen, wie hauptsächlich die 
englische Großindustrie sich gegen die unangenehmen Folgen sprung- 
hatter Preissteigerung dadurch zu decken sucht, daß sie sich vielfach 
an der Gründung leistungsfähiger Plantagengesellschaften beteiligt. 
Diese Unternehmen sind hierdurch in der Lage, ihren Plantagenkaut- 
schuk zu niedrigen Preisen zu beziehen. Hierdurch dürften z. B. 
besonders die großen englischen Kabelfabriken ihren Konkurrenten 
auf dem europäischen Festlande einen gewissen Vorsprung abge- 
winnen können. Dr. Kinzbrunner hebt im übrigen hervor fa. a. 
O. Sp. 434). daß selbst bei einer „Vertrustung‘“ der Plantagengesell- 
schaften die Großindustrie durch ihre Beteiligung selbst bei hohen 
Gummipreisen durch die großen Dividenden des Trusts entschädigt 
würden. Er nimmt an, daß, infolge der lokalen Konzentration der 
Plantagen, eine Trustbildung sehr leicht möglich sei, in etwa 4 bis 
5 Jahren, wenn die infolge der großen Produktion von Plantagen- 
kautschuk erwartete Preiserniedrigung einsetzt, ein Trust versuchen 
wird, „die Preise auf eine die Selbstkosten um ein vielfaches über- 
steigenden Höhe zu erhalten“. 

Zum Schluß seien noch einige Worte über Rentabilität ge- 
stattet. Wir haben heute in der deutschen Gummindustrie etwa 30 
Aktiengesellschaften mit einem Kapital von über 70 Millionen Mark. 
von denen etwa 34 Millionen Mark an deutschen Börsen (hauptsäch- 
lich Berlin) gehandelt werden. Während die ersten Kautschuk ver- 
arbeitenden Fabriken in Deutschland in den Jahren 1830—1850 ent- 
standen. beträgtihre Zahl heute etwa 100 mit rund 110 Mill Mk. arbeiten- 
dem Kapital. Die Zahl der beschäftigten Arbeiter wurde 1910 auf 35 000 
geschätzt. Für die gesamten notierten Kapitalien ergibt sich nach 
einer Berechnung der „Gummizeitung* (Oktober 1909) für die Dauer 
des Bestehens der A.-G. bei einer Durchschnittsdividende von 10,070/o 
und einem Durchschnittskurs von etwa 159’/» eine Rente von 6,3°jo. 
Die Lage der Gummifabrikation ist also hiernach gar nicht so sonder- 
lich glänzend. In den Kolonien sind zurzeit etwa 50 Millionen Mark 
investiert ; die meisten kolonialen Kautschuk-Plantagen-Gesellschaften 
arbeiten mit erheblichem Verlust. — Weit größer ist die Zahl der 
englischen Gesellschaften (über 300 Oktober 1909}, die sich mit dem 
plantagenmäßigen Anbau von Kautschuk befassen und im allgemeinen 
ziemlich hohe Dividende zahlen. Anderseits ist aber auch hier in- 
folge des Anziehens der Preise in den: Jahren 1909 und 1910 ein 
echtes Gründungsfieber!) zu beohachten: im Jahre 1909 wurden A.-G. 


I, Eine merkwürdige Erscheinung ist hierbei, daß die englischen 
Gründer auch auf deutsches Gebiet hinübergreifen; so entstand z.B. 
in Deutsch-Ostafrika 1909 die East African Rubber Plantations 
mit einem Kapital von 90000 £. — Anderseits wurde 1910 in Brüssel 


I. März 1911 


mit einem Kapital von über 500 Millionen Mark und in dem ersten 
Vierteljahr 1910 über 150 neue Gesellschaften mit etwa 200 Millionen 
Mark Kapital gegründet. Wir dürfen annehmen, daß der heutige 
Preissturz einen heilsamen Einfluß auf die finanzielle Gesundung der 
bestehenden Plantagengesellschaften herbeiführen und dem außer- 
ordentlich schnellen Anwachsen der Zahl der Neugründungen Einhalt 
gebieten wird. H. Thurn. 


Gelege und Verordnungen. 


Am 1. April d. J. in Kraft tretende Alenderungen in der Statistik 
des Warenverkehrs mit dem Auslande. 


Nach den Dienstvorschriften zum Gesetze betreffend die Statistik 
des Warenverkehrs mit dem Auslande, vom 7. Februar 1906 sind die 
Werte der Waren des auswärtigen Handels alljährlich durch das 
Kaiserliche Statistische Amt festzustellen, indem Einheitspreise für 
die einzelnen Warengattungen ermittelt werden. Zum Zwecke dieser 
Preisermittelung: 1) soll das Kaiserliche Statistische Amt sich mit 
Handelskammern, kaufmännischen und industriellen Vereinen, Kauf- 
leuten, Industriellen usw. in Verbindung setzen, um über die Preis- 
gestaltung der Waren Nachrichten einzuziehen; 2) ist das Kaiserliche 
Statistische Amt verpflichtet, jährlich Sachverständige der Landwirt- 
schaft, der verschiedenen Zweige des Handels, der Industrie und der 
Wissenschaft einzuberufen, die als handelsstatistischer Beirat für die 
Ermittelung der Handelswerte zusamımentreten; 3) ist das Kaiserliche 
Statistische Amt befugt, sich von den Anmeldeämtern für einzelne 
Warennummern, deren Preisermittlung ohne Kenntnis der Versen- 
dungsorte oder der bes.nderen Art der Ware zu große Schwierig- 
keiten bietet, die Anmeldescheine einsenden zu lassen. — Außerdem 
ist das Kaiserliche Statistische Amt ermächtigt, alle für die Bearbei- 
tung der Handelsstatistik zweckdienlichen Auskünfte von den An- 
meldestellen, Versendern und Empfängern einzuholen. 

Es ist nicht in Abrede zu stellen, daß die Art und Weise der 
Ermittelung unserer Handelswerte für unser ganzes Wirtschaftsleben 
von großer Bedeutung ist. Die in Frage kommenden amtlichen 
Stellen haben daher stets dahin gestrebt, das bei uns eingeführte 
Verfahren der Wertermittelung weiter auszubauen. Einen großen 
Fortschritt brachte in dieser Beziehung schon der am 1. März 1906 
in Kraft getretene heutige Zolltarif vom 25. Dezember 1902 mit sich, 
der infolge seiner größeren Spezialisierung der Waren im Zusammen- 
hange mit dem neuen statistischen Waren-Verzeichnisse eine zuver- 
lässigere Schätzung der Warenwerte erhoffen ließ, als dies früher 
der Fall gewesen war. Eine nicht unwesentliche Verbesserung wurde 
auch dadurch herbeigeführt, daß für bestimmte statistische Nummern 
die Angabe der handelsüblichen Benennung der in Frage kommenden 
einzelnen Waren vorgeschrieben wurde. Neben diesen Bestrebungen 
auf eine möglichste Vervollkommnung des bei uns bestehenden Wert- 
schätzungssystems wurden schon immer Stimmen laut, die darauf 
hinarbeiteten, die Schätzung durch Sachverständige, die nur unvoll- 
kommene Resultate zu liefern imstande wäre, durch die Einführung 
der Wertdeklaration in der Einfuhr und der Ausfuhr zu 
ersetzen. 

Zuständig für eine diesbezügliche Anordnung ist nach Paragraph 1 
des Gesetzes, betreffend die Statistik des Warenverkehrs mit dem 
Auslande vom 7. Februar 1906 allein der Bundesrat. „Der Bundesrat 
kann für bestimmte Waren vorschreiben, daß auch deren Wert an- 
zumelden ist.“ Durch einen Bundesratsbeschluß vom 1. April 1909 
wurde infolgedessen vom 1l. Mai 1909 ab die Wertanmeldung für 
einen kleinen Teil der Einfuhr und den größten Teil der Ausfuhr 
angeordnet. Zur Zeit ist demgemäß, wie aus dem Statistischen 
Jahrbuche für das Deutsche Reich hervorgeht, bei der Ausfuhr für 
1336 Nummern (71,1 Prozent sämtlicher Nummern), bei der Einfuhr 
für 32 Nummern (1,6 Prozent sämtlicher Nummern) der Wert anzu- 
melden. 

Wenn auch ohne weiteres zugegeben werden muß, daß die 
Einführung eines Deklarationszwanges für die Werte der zur Einfuhr 
und Ausfuhr gelangten Erzeugnisse weit zutreffendere Resultate zu 
liefern imstande ist, als dies bei dem Schätzungsverfahren der Fall 
sein kann, so sind doch auf der anderen Seite auch eine ganze Reihe 
von Bedenken zu berücksichtigen, die von weiten Kreisen des Handels 
und der Industrie gegen die Verpflichtung zur Wertangabe geltend 
gemacht worden sind. 

Die maßgebenden Kreise scheinen aber durch die Erfahrungen, 
die mit der ausgedehnten Wertdeklaration seit dem 1. Mai 1909 ge- 
macht werden konnten, zu dem Resultat gekommen zu sein, daß 
nunmehr der Zeitpunkt gekommen sei, auf der bereits beschrittenen 
Bahn einen Schritt weiter zu gehen. Wie der Bundesrat soeben be- 
schlossen hat, sind vom I. April d. Js. ab für die gesamte Waren- 
austuhr ohne jede Ausnahme die Werte anzumelden. 

Da die Schwierigkeiten, die einer richtigen Anmeldung der 
Warenwerte entgegenstehen, bei der Einfuhr bedeutend größer sind 
als bei der Ausfuhr, ist die Wertangabe bei der Einfuhr vom 1. April 


—. 


unter der Firma Société Asia Caoutschouc pour PAlle- 
magne mit 2 Millionen Frcs. Aktienkapital eine (sesellschaft ge- 
gründet, die sich mit der Herstellung und dem Handel von Kaut- 
schuk, insbesondere in Deutschland und seinen Kolonien, befassen soll. 
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ds. Js. ab nur auf einige wenige statistische-Nummern ausgedehnt 
worden, die aber für uns nicht in Betracht kommen. In der Einfuhr 
sind die für uns in Frage kommenden Erzeugnisse auch gegenwärtig 
nicht nach den Werten anzumelden. — Die Verpflichtung zur Wert- 
anmeldung erstreckt sich nicht auf die im Veredelungsverkehre für 
ausländische Rechnung ein- und wieder ausgeführten Waren. 

Bei einer ganzen Reihe von statistischen Nummern war bisher 
neben dem Gewicht sowohl in der Einfuhr als auch in der Ausfuhr 
auch noch die handelsübliche Benennung anzugeben. Abge- 
sehen von anderen Gründen hatte diese Anordnung auch den Zweck, 
dem handelsstatistischen Beirat Unterlagen zu verschaffen, die ge- 
eignet waren, eine zuverlässigere Schätzung der Warenwerte herbei- 
zuführen. ınfolge der Ausdehnung der Wertanmeldung auf die 
gesamte Warenaasfuhr konnte die Zahl der auch nach der handels- 
üblichen Benennung zu deklarierenden statistischen Nummern in Zu- 
kunft bedeutend verringert werden. Für uns sind weder in der Ein- 
fuhr noch in der Ausfuhr statistische Nummern vorhanden, bei denen 
vom 1. April d. J. ab die handelsübliche Benennung anzugeben wären. 

Neu treten vom 1. April d. J. ab noch die folgenden Bestim- 
mungen in Kraft: 

l1) Bisher war nach Paragraph 26 der Ausführungsbestimmungen 
zum Gesetze betreffend die Statistik des Warenverkehrs mit dem 
Auslande vom 7. Februar 1906 nur vorgeschrieben, daß bei der Aus- 
fuhr die Zollinhaltserklärungen von Paketen mit Wertangabe von 
grüner Farbe sein sollten. Diese Zollinhaltserklärungen von grüner 
Farbe konnten aber auch bei Paketen ohne Wertangabe abgegeben 
werden. Vom l. April d. J. ab sind nur noch Zollinhaltserklärungen 
von grüner Farbe zulässig. 

2) Im Paragraph 45 der Ausführungsbestimmungen ist folgen- 
der Zusatz als Ziffer 7 eingeschaltet worden: Das Kaiserliche Stati- 
stische Amt kann in besonderen Fällen auf Antrag gestatten, daß 
von der Angabe des Wertes in den Ausfuhranmeldescheinen oder 
von der Beifügung von Wertangaben in verschlossenen Briefumschlägen 
abgesehen wird, wenn der Versender sich verpflichtet, ihm den Wert 
entweder für die einzelne Sendung oder in bestimmten Zeitabschnitten 
für eine Mehrheit von Sendungen gleicher Art unmittelbar anzugeben, 
In diesen Fällen hat der Versender am Kopfe des Ausfuhranmelde- 
scheines den Vermerk „Wertanmeldung beim Kaiserlichen Statistischen 
Amte* einzutragen. 

Die Beifügung von Wertangaben in verschlossenen Briefum- 
schlägen ist nach Paragraph 20 der Ausführungsbestimmungen schon 
jetzt zuläßig. Es lautet an der genannten Stelle wie folgt: 

Der Versender ist berechtigt, bei der Versendung von Waren 
nach dem Auslande Angaben, die er zur Wahrung geschäftlicher 
Beziehungen geheim halten will, dem Ausfuhranmeldeschein in ver- 
schlossenem, an die Anmeldestelle, über die die Waren ausgehen 
sollen, gerichteten Briefumschlage beizufügen. Derartige Briefum- 
schläge müssen mit den Anmeldescheinen fest verbunden sein. In 
den Ausfuhrannieldescheinen selbst ist in diesem Falle auf den bei- 
gefügten Brief Bezug zu nehmen. 

Zum Schluß möchten wir bemerken, daß die Ausdehnung der 
Wertanmeldung auch auf die ganze Einfuhr nur eine Frage der Zeit 
sein dürfte. 

Grundsätze für die gewerbepolizeiliche Ueberwachung der Be- 
triebe zur Herstellung von Zelluloidwaren und der dazu ge- 
hörigen Lagerräume in Preußen.') 


A. Bestimmungen für Anlagen, in deren Betriebs- 
räumen drei oder mehr Gehilfen und Lehrlinge beschäf- 
tigt oder mehr als 50 kg Zelluloid gleichzeitig bearbeitet 
oder (einschließlich des Rohmaterials, der Fertigprodukte und des 
Abfalls) aufbewahrt werden. — I. Lage und Bauart der 
Räume: I. In neuen Betriebsstätten dürfen die Räume, in denen 
Zelluloid bearbeitet oder gelagert wird, nicht unter bewohnten oder 
zum dauernden Aufenthalte von Menschen bestimmten Räumen ein- 
gerichtet werden, bei Veränderungen bestehender Betriebsstätten sind 
solche Räume aus tiefer liegenden Geschossen zu verlegen. Die Ver- 
wendung mehrerer Geschosse für eine und dieselbe Anlage ist nur 
zulässig, wenn darüber keine sonstigen zum dauernden Aufenthalte 
von Menschen bestimmten Räume vorhanden sind, und jedes der zum 
Betriebe benutzten Geschosse wenigstens einen mit den anderen Ge- 
schossen nicht in Verbindung stehenden gesicherten Rückzugsweg 
besitzt. Als solcher Rückzugsweg gilt auch eine im Freien an allen 
Geschossen vorbeiführende Nottreppe. Jeder Betriebsraum muß mit 
zwei nach verschiedenen Seiten gelegenen Ausgängen versehen sein, 
von denen aus man zu je einer feuersicheren Treppe in einem mas- 
siven und rauchsicher abgeschlossenen Treppenhause gelangen kann. 
Andere neben und über den Betriebsstätten liegende Räume müssen 
wenigstens mit einem Rückzugswege, der bei einem Brande in den 
Betriebsstätten nicht gefährdet werden kann, versehen sein. 2. Die 
Räume müssen durch massive, bei bestehenden Gebäuden wenigstens 
durch feuerfeste?) Wände nach allen Seiten hin abgeschlossen sein, 


1) Ministerial-Erlaß vom 7. Mai 1910. 

3) Als feuerfeste Konstruktionen gelten zurzeit außer den mas- 
siyen: a) Decken aus unverbrennlichen Baustoffen, z. B. Könensche 
Voutenplatten, Kleinesche Decken und ähnliche Konstruktionen; 
b) Wände aus Beton mit und ohne Eiseneinlage, glutsicher umhüllte 
Eisenfachwerkswände, Wände aus gebrannten Steinen mit Eisenein- 
ein:age und dergleichen Konstruktionen; c) Treppen aus Beton mit 
und ohne Eiseneinlage, aus Kunststein mit Eiseneinlage und der- 
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die Decke braucht nur feuersicher®) zu sein. In den Wänden sind 
nur rauch- und feuersichere Türen zulässig. Bei bestehenden Türen 
genügt es, wenn sie beiderseits mit Blech beschlagen sind. Die 
Türen müssen nach außen aufschlagen und selbsttätig schließen. 
3. Die Lagerräume der Anlagen, in denen Zelluloid bearbeitet wird 
(HI 3), müssen, wenn sie insgesamt mehr als 50 kg an Rohzelluloid, 
fertigen Waren und Abfällen enthalten, nach Lage und Beschaffen- 
heit den besonderen Grundsätzen für Zelluloidlager (vgl. b) ent- 
sprechen. Lagerräume, die geringere Mengen enthalten. müssen von 
den Betriebsstätten durch feuersichere Wände und feuersichere, selbst- 
schließende Türen getrennt sein und dürfen keine Heizung und keine 
andere als Tages-, Außen- oder elektrische Beleuchtung besitzen und 
nicht tiefer als die Betriebsstätte (Nr. I) und nicht in unmittelbarer 
Nähe eines Ausganges liegen. Ihre Tür muß mit der großen Auf- 
schrift; „Zelluloidlager“ versehen sein. — II. Innere Einrichtung 
der Räume: 1. Lüftung. Die Arbeitsräume müssen auf jede Person 
mindestens 15 cbm Luftraum bieten und mit reichlicher natürlicher 
Lüftung versehen sein. Sie müssen hohe Fenster haben, die große 
Scheiben von dünnem Glase (ohne Drahteinlage) besitzen, möglichst 
bis zur Decke reichen und in ihrem oberen Teile durch eine vom 
Fußboden aus stellbare Lüftungsklappe geöffnet werden können. Die 
Größe der gesamten Fensterfläche muß mindestens 15°jo der Boden- 
fläche und 40°Jo der Fensterwand betragen, Dämpfe von Essigsäure, 
Aceton usw. sind wirksanı abzuführen; nach Bedarf ist mechanische 
Ventilation einzurichten. Alle Lager und Vorratsräume müssen ge- 
lüftet werden können, Die Treppenhäuser sind möglichst mit Lutt- 
fenstern, immer aber im höchsten Punkte mit einer von unten zu 
öffnenden Luftklappe zu versehen, deren Oeffnung mindestens !/s qm 
groß ist und mindestens 5°/a der Bodenfläche des Treppenhauses be- 
trägt. 2. Heizung. Die Arbeitsräume sind am besten durch Dampf 
oder Warmwasser zu heizen. Die Verwendung von eisernen Oefen 
und Gasöfen ist untersagt. Kachelöfen müssen von außen geheizt 
werden. Alle Heizkörper müssen eine glatte Obertläche oder einen 
glatten Mantel besitzen und so gestaltet und angeordnet sein, daß 
Zelluloidwaren nicht mit ihnen in Berührung kommen und nicht auf 
ihnen gelagert werden können, und daß jede Reinigung leicht und 
sicher vorgenommen werden kann. Die Heiz- und Dampfrohre sind 
so zu verlegen, daß sie mindestens 20 cm vom Fußboden entfernt 
bleiben, Zum Kochen und zum Erhitzen von Pressen ist bei Neu- 
einrichtungen womöglich nur Dampf, heißes Wasser oder Elektrizität 
zu verwenden. Bei Gaskochern und Gaspressen sind die Flammen 
vor der Berührung mit Zelluloid zu sichern. 3. Beleuchtung. Zur 
Beleuchtung der Arbeitsräume sind bei Neueinrichtungen nur elck- 
trische Glühlampen mit starker Schutzglocke zu verwenden, deren 
Hauptausschalter außerhalb der Arbeitsräume anzuordnen sind. Bei 
bestehenden „Anlagen werden, wo Elektrizität nicht zur Verfügung 
steht, Gasglühlichtlampen zugelassen, wenn sie mindestens | m von 
der Arbeitsstelle entfernt, fest und sicher angebracht und mit einem 
Schutzteller gegen auffliegende Späne, herabfallende Glasstücke und 
dergleichen sowie mit einem Blaker versehen sind. Offene Gasflammen 
und Petroleumlampen sind verboten. 4. Elektrische Anlagen. Für 
elektrische Einrichtungen sind die vom Verbande deutscher Elektro- 
techniker aufgestellten Vorschriften für die Errichtung elektrischer 
Starkstromanlagen maßgebend. Die Sicherungen der elektrischen 
Leitung sind mit einem eisernen Kasten zu umgeben, der beim 
Schmelzen der Sicherungsmasse diese auffängt. 5. Löscheinrich- 
tungen. Auf je 50 qm Bodenfläche muß ein Zapfhahn der Wasser- 
leitung von mindestens 20 mm Durchmesser mit angeschraubtem 
Gummi- oder Hanfschlauch, und an jeder Arbeitsstelle muß ein mit 
Wasser gefüllter Löscheimer vorhanden sein. Einige mit Wasser ge- 
füllte Löscheimer müssen sich auch in unmittelbarer Nähe der Aus- 
gänge befinden. Für größere Anlagen empfehlen sich außerdem noch 
selbsttätige Brause- und Sprinklereinrichtungen. — IN. Betriebs- 


gleichen Konstruktionen. Treppen aus Hausteinen gelten nicht als 
feuerfest. Decken, Wände und Treppen mit nicht glutsicher um- 
hüllten Eisenteilen gelten nicht als feuerfest. Zur glutsicheren Um- 
mantelung von Eisenkonstruktionen sind schlechte Wärmeleiter zu 
verwenden, die geeignet sind, die Uebertragung hoher Wärmegrade 
auf die Eisenteile zu verhindern. ° 

8) Als feuersicher gelten zurzeit außer den feuerfesten folgende 
Konstruktionen: a) Decken, die zwar aus unverbrennlichen Baustoffen 
bestehen, aber nicht glutsicher umhüllte Eisenteile aufweisen, ferner 
ausgestakte, mit unverbrennlichen Baustoffen ausgefüllte und unter- 
halb durchweg mit Kalk- und Zementmörtel verputzte oder mit einer 
gleich wirksamen Bekleidung versehene Holzbalkendecken; b) Wände 
aus Gips-, Kunststein- oder dergleichen Platten, ferner beiderseits ver- 
putzte Brettwände oder ausgemauerte Fachwerkswände, Rabitzwände, 
Drahtziegelwände und dergleichen; c) Treppen aus Eisen oder Eichen- 
holz; Treppen aus anderem Holz oder aus llausteinen nur dann, wenn 
die Unterseiten der Stufen bei ersteren gerohrt und geputzt, bei letz- 
teren geputzt, oder bei beiden mit einer gleich wirksamen Verklei- 
dung versehen sind; d) Türen und Klappen aus doppelten, mindestens 
l mm starken Eisenblechplatten mit Asbesteinlage — beispielsweise 
solche nach den Systemen von Berner, von König & Kücken und von 
Schwarze —, die selbsttätig zufallen, in 5 cm breite Falze aus un- 
verbrennlichem Baustoff schlagen und dicht schließen; e) Dächer, die 
mit einem gegen die Uebertragung von Feuer genügenden Schutz 
bietenden Stoffe — z. B. mit Stein, Metall, Teerpappe, Holzzement, 
Glas oder dergleichen — gedeckt sind. 


vorschriften: 1. Feuer und Licht. In Betriebsstätten und Lager- 
räumen darf kein freies Feuer oder Licht benutzt und nicht geraucht 
werden; auch das Mitführen von Zündhölzern ist den dort verkeh- 
renden Personen verboten. Für das Anzünden von Lampen dürfen 
nur elektrische Anzünder oder Platinzündstoffe benutzt werden, Diese 
oder sinngemäße Vorschriften sind auf beiden Seiten aller Türen an- 
zubringen. 2. Verkehrswege. Im Innern aller Betriebsräume sind be- 
hufs rascher Entleerung Gänge — in der Regel nicht unter 1,20 m 
breit — von Gegenständen jeder Art dauernd frei zu lassen; die 
Gänge müssen tunlichst in gerader Richtung auf die für die Ent- 
leerung in Betracht kommenden Türen führen. 3. Aufbewahrung 
von Material und Abfällen. Rohmaterial darf nur in der Menge 
eines Tagesbedarfs, und fertige Waren dürfen nur in der Menge der 
Tagesproduktion in der Betriebsstätte vorhanden sein. Größere 
Mengen müssen in besonderen Lagerräumen (I 3) aufbewahrt wer- 
den Kleine Abfälle (Drehspäne, Sägemehl usw.), die an Maschinen 
oder bei der Handarbeit entstehen, sind möglichst in Blechbehältern 
mit Wasser aufzufangen. Diese müssen, wenn sie nicht benutzt 
werden, oder im Falle der Gefahr durch Blechdeckel verschlossen und 
täglich zweimal in feuersichere Sammelbehälter, die im Lagerraume 
stehen, entleert werden. Sonstige Abfälle sind möglichst bald nach 
ihrer Abkühlung, und zwar täglich mindestens zweimal zu sammeln 
und in den erwähnten Sammelbehältern unterzubringen. Der ge- 
samte Inhalt der Sanımelbehälter muß sich stets in Wasser befinden 
und mindestens zweimal wöchentlich aus dem Lagerraum entfernt 
werden; er darf nie mehr als 200 kg betragen. Benzin, Aceton. 
Petroleum, Spiritus, Lack und ähnliche feuergefährliche Stoffe sind 
nach den bezüglichen besonderen Polizeiverordnungen aufzubewahren; 
sie müssen sich, sobald ihre Menge !/s | übersteigt, stets in dicht 
verschlossenen Blechgefäßen befinden. 4. Die Betriebsräume müssen 
täglich durch feuchtes Aufwischen gereinigt werden. 5. In jedem 
Betriebsraume muß während des Betriebs eine Person anwesend sein. 
die mit der Anwendung der Löschmittel vertraut und über die Ge- 
fahren des Zelluloids unterrichtet ist. Alle anderen Arbeiter sind 
durch Anschlag anzuweisen, den Arbeitsraum beim Entstehen eines 
Brandes wegen der Giftigkeit der Verbrennungsgase sofort zu ver- 
lassen, wenn die Benutzung von Wasser nicht das sofortige Löschen 
zur Folge hat. Ihre Kleidungsstücke, die bei der schnellen Rettung 
etwa verloren gehen könnten, sind vom Unternehmer gegen Feuer- 
schaden zu versichern; daß dies geschehen, ist in dem Anschlag her- 
vorzuheben. 6. Gewerbetreibende. die Hausarbeiter beschäftigen, 
haben diese bei der Uebertragung der Arbeit über deren Gefahren 
schriftlich zu unterrichten. 

B. Bestimmungen für Anlagen, in deren Betriebs- 
räumen weniger als 3 Gehilfen und Lehrlinge beschäf- 
tigt, und weniger als 50kg Zelluloid gleichzeitig bear- 
beitet oder (einschließlich des Rohmaterials, der Fertigprodukte und 
der Abfälle) aufbewahrt werden, und für die Werkstätten 
der Ilausarbeiter, in denen insgesamt mindestens 5 kg 
Zelluloid aufbewahrt werden. — Il. Lage und Bauart der 
Räume: Die Nr. I 2 der Bestimmungen unter A ist auch hier mab- 
gebend. Im allgemeinen sind für jede Werkstatt zwei Ausgänge zu 
fordern, schon wegen der von anderen darunterliegenden Betrieben 
etwa drohenden Gefahr. Die Verarbeitung des Zelluloids darf nicht 
in Räumen erfolgen, die zum Wohnen, Schlafen oder Kochen benutzt 
werden oder sich unter Räumen befinden, die zum dauernden Aufent- 
halte von Menschen dienen. H. Innere Einrichtung der Räume: 
l. Lüftung. Die Arbeitsräume müssen auf jede Person mindestens 
15 cbm Luftraum bieten und mindestens mit reichlicher natürlicher 
Lüftung versehen sein. 2. Heizung, Beleuchtung und elektrische An- 
lagen. Die Vorschriften unter A II 2, 3 und 4 sind, soweit als mög- 
lich und nötig, durchzuführen. 3. Löschmittel. Löschmittel für die 
Bekämpfung eines entstehenden Brandes sind zur Hand zu halten, 
und zwar mindestens ein Wassereimer an jeder Arbeitsstelle. IH. Be- 
triebsvorschriften; 1. Feuer und Licht. In Betriebsstätten und 
Lagerräumen darf kein freies Feuer oder Licht benutzt und nicht 
geraucht werden; auch das Mitführen von Zündhölzern ist den dort 
verkehrenden Personen verboten. Für das Anzünden von Lampen 
dürfen nur elektrische Anzünder oder Platin-Zündstofte benutzt wer- 
den. Diese oder sinngemäße Vorschriften sind auf beiden Seiten 
aller Türen anzubringen. 2. Vorräte an feuergefährlichen Stoften, 
insbesondere an Rohzelluloid und Zelluloidabfällen, müssen mindestens 
in feuersicheren Behältern — und zwar die kleinen Abfälle (Dreh- 
späne, Sägemehl usw.) in Wasser — aufbewahrt werden. 

C. Gewerbliche Anlagen anderer Art, die nur neben- 
her kleine Mengen Zelluloid verarbeiten und aufbe- 
wahren, d. h. als Rohmaterial, unfertiges Produkt und 
Abfall nicht mehr als 10 kg Zelluloid im Betriebe haben. 
— Die Unternehmer dieser Anlagen sollen nur angewiesen werden. 
die Vorschriften über Feuer und Licht (B Ill I) innezuhalten. Sie 
sollen aber die Verarbeitung des Zelluloids möglichst von der übrigen 
Fabrikation trennen. 

D. UeberwachungderunterAbisC bezeichneten An- 
lagen. — Die Ortspolizeibehörden haben von jeder Neuanlage, in 
der Zelluloid be- oder verarbeitet wird, dem Grewerbeinspektor Mit- 
teilung zu machen. 

Grundsätze für die an Zelluloid-Lager (für Rohstoffe, fertige 
Waren und Abfälle) zu stellenden Anforderungen in Preußen.') 
A. Bestimmungen für die Lagerung von 50 bis 20 000 kg 


I) Ministerialerlaß vom 7. Mai 1910. 


l. März 1911 


Zelluloid, mit Ausnahme derjenigen Lager der Engros- 
händler von Zelluloidwaren, welche nicht mehr als 
2000 kg Zelluloid enthalten. — I. Lagerung in Gebäuden, 
die noch anderen Zwecken dienen: 1. Die Lagerung darf nur 
in Gebäuden mit massiven Wänden erfolgen. 2. Die Lagerung in 
Gebäuden, die auch noch Wohnzwecken dienen. ist verboten, 3. Die 
Lagerung in Gebäuden, die nicht Wohnzwecken dienen (Fabriken, 
Stallgebäuden, Speichern und dergleichen). ist nur in einem Geschoß 
und nur unter folgenden Bedingungen zulässig: a) Im Keller dürfen 
nur Rohmaterial und Abfälle gelagert werden. Die Lagerung muß 
im Wasser erfolgen. b) Im obersten Stockwerk oder im Dachgeschoß 
dürfen nur Mengen bis 2000 kg gelagert werden. Ueber dem Ge- 
schoß. in dem sich das Lager befindet, darf sich kein Arbeitsraum 
befinden. Nachbargebäude müssen von dem Gebäude, in dem die 
Lagerung stattfindet, wenn beide nicht durch eine Brandmauer von- 
einander getrennt sind, mindestens 10 m und jedenfalls soweit ent- 
fernt sein, daß eine aus dem Lager herausschlagende Stichflamme ihre 
obersten Teile nicht treffen kann. c) Im Erdgeschoß oder in einem 
Mittelgeschoß dürfen nur fertige Waren in Mengen bis 500 kg ge- 
lagert werden. 4. Die Umfassungswände des Lagerraums sind in der 
Regel mindestens 25 cm stark massiv herzustellen. Enthalten sie 
Schornsteine, so muß die dem Lagerraume zugewendete Wange 25 cm 
stark sein. Schornsteinöffnungen dürfen nicht in den Raum führen. 
5. Die Decke des Lagerraums ist feuerfest ') herzustellen. Im Dach- 
geschoß darf sie aus der ungeschützten Dachfläche bestehen. 6. Der 
Fußboden des Lagerraums ist unverbrennlich herzustellen, wenn die 
Decke darunter nicht unverbrennlich ist. 7. Die Tür des Lagerraunıs 
ist feuersicher,?) nach außen aufschlagend und selbsttätig „ufallend 
einzurichten. 8. Ein Lagerraum im obersten Stockwerk und im Dach- 
geschoß muß einen besonderen feuersicheren Zugang von einem mas- 
siven Treppenhause besitzen. Andere Räume, die in demselben Ge- 
schoß wie die l.agerräume oder in einem darüber befindlichen Ge- 
schoß liegen, müssen wenigstens einen Rückzugsweg haben, der durch 
einen Brand in den Zelluloidlagerräumen nicht gefährdet werden kann, 
9. Die Entlüftung des Lagerraums, wenn sich dieser nicht im Keller 
befindet, muß durch reichliche Fenster oder Oberlichtöffnungen oder 


durch besondere Oeffnungen in der Decke bewirkt werden. Die 
Lüftungsöffnungen müssen eine Größe von mindestens !/s qm 
und mindestens 5°Jo der Grundfläche des Lagerraums besitzen. Alle 


Fenster und Oberlichtflächen dürfen nur durch dünnes Glas ohne 
Drahteinlage verschlossen werden. 10. Die Beleuchtung darf nur 
durch Tageslicht, feuersicher abgeschiossene Außenbeleuchtung oder 
elektrische Glühlampen mit Schutzglocken erfolgen. 11. Der Lager- 
raum darf keine Heizanlagen besitzen, Alle durch ihn hindurch- 
führenden Rohrleitungen, die zeitweilig erwärmt werden, müssen so 
geschützt sein, daß keine Gegenstände in geringerer Entfernung als 
50 cm davon gelagert werden können. Ungeschützte Stromzuleitungen 
für die elektrische Beleuchtung oder andere Zwecke sowie sonstige 
elektrische Apparate (Schmelzkontakte usw.) dürfen sich in den 
Räumen nicht befinden. H. Lagerung in Gebäuden, welche 
nur diesem Zwecke dienen: Die Lagerung darf nur in Gebäuden 
mit feuerfesten Wänden und Decken oder in einstöckigen Wellblech- 
häusern erfolgen. Bei Neubauten muß jedes Lagergebäude minde- 
stens 12 m von anderen Gebäuden entfernt bleiben. Ein Lagerge- 
bäude darf höchstens aus Keller-, Erd- und Dachgeschoß bestehen 
und muß mindestens zwei ins Freie führende Ausgänge besitzen. 
Jedes Lagergebäude muß mit einem Blitzableiter versehen sein, der 
jährlich einmal durch einen Sachverständigen zu prüfen ist. In einem 
Gebäude dürfen nicht mehr als im ganzen 20000 kg Zelluloid ge- 
lagert werden. 

B. Lagerung von mehr als 20000 oder wenigerals50kg 
Zelluloid; Lager der Engroshändler von Zelluloidwaren, 
die nicht mehr als 2000 kg Zelluloid enthalten. — Für die 
Lagerung von mehr als 20000 kg Zelluloid werden besondere Vor- 
schriften vorbehalten. — Ob bei der Lagerung von weniger als 50 kg 
Zelluloid und ob in denjenigen Lagern der Engroshändler von Zellu- 
loidwaren, welche nicht mehr als 2000 kg Zelluloid enthalten, beson- 
dere Sicherheitsvorkehrungen erforderlich sind, ist im Einzelfalle zu 
prüfen und zu entscheiden. 


Unglücksfälle. 


Ueber Vergiftung durch nitrose Gase.?) Von Dr. med. Holtz- 
mann, Karlsruhe. In einer Zelluloidfabrik, in der Salpetersäure in 
ausgedehntem Maße zur Herstellung von Nitrozellulose verwendet 
wird, kamen in den letzten beiden Jahren mehrere Vergiftungsfälle 
mit tödliichem Ausgange vor, die der Fabrikinspektion zur Begut- 
achtung vorlagen; sie gaben Veranlassung, sich an der Hand der 
Sektionsprotokolle und der gemachten Wahrnehmungen näher mit 
der mutmaßlichen Todesursache zu befassen. Die reine Salpetersäure 
gibt nur äußerst selten zu Vergiftungen Anlaß, und wohl nur, wenn 
sie infolge Verwechslung oder in selbstmörderischer Absicht getrunken 
wird. Dagegen geht die Salpetersäure (NOsH) schon bei gewöhn- 


)) Vergl. Anmerkung auf S. 9. 

2) Vergl. Anmerkung auf S. 98. 

3») Aus der Zeitschrift Concordia (1908 Nr. 23). 
manns Verlag in Berlin. 
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licher Temperatur und bei Anwesenheit von organischen Stoffen — 
Holz, Papier, Leder usw. — Zersetzungen in ihre niedrigeren Oxy- 
dationsstufen ein, in salpetrige Säure (NO,H), Untersalpetersäure (NO2) 
und Stickoxyd (NO). Die Untersalpetersäure ist aufgelöst in der so- 
genannten rauchenden Salpetersäure vorhanden: sie bildet "die ob 
ihrer Giftigkeit so gefürchteten braunroten Dämpfe. Im Momente 
der Einatmung wird aus der u durch das Hinzu- 
kommen von Wasser salpetrige Säure und Salpetersäure: erstere ist 
als das eigentlich schädliche Agens anzusehen. Bei Prüfung der 
Frage, wie nun die Schädigung des Körpers durch die Einatmung 
dieser giftigen (sase zustande kommt, stehen sich zwei Anschauungen 
gegenüber. Die einen nehmen eine lokale Reizung durch die Säure 
an und bezeichnen die stets gefundene entzündliche Schwellung der 
oberen Luftwege und der Bronchien als die eigentliche der Erkran- 
kung, die unter den Erscheinungen des Lungenödenis häufig zum Tode 
führt. Andere nehmen eine entfernte Ursache an, eine Allgemein- 
vergiftung des Blutes durch die in den Lungen absorbierten giftigen 
Gase. Eulenberg in seiner Monographie über die schädlichen und 
giftigen Gase gibt an, daß dle salpetrigsauren Dämpfe schnell in das 
Blut übertreten und durch Veränderung der Blutbeschaftenheit zur 
eigentlichen Todesursache werden. Aehnlich spricht sich Heinzer- 
ling in Weyls Handbuch der Hygiene aus. Auch Roth gibt an, 
daß die salpetrige Säure durch Methämoglobinbildung (Methämoglobin 
ist das erste Zersetzungsprodukt des normalen Sauerstofthämoglobins) 
und Wirkung auf das Zentralnervensvstem tödlich wirke. Aus den 
Veröffentlichungen der letzten Jahre wäre hier der Fall von Künne 
zu erwähnen, der von einer Massenvergiftung durch Dämpfe aus ge- 
platzten Ballons rauchender Salpetersäure berichtet und ausdrücklich 
betont, daß die Veränderung der Blutbeschaffenheit das wesentliche 
Moment bei der Vergiftung bilde, während die entzündliche Affek- 
tion der Bronchien den geringsten Anteil daran habe. Auch Ma- 
nouvrier, der Vergiftungen durch Erhitzung eines Düngermittels be- 
schreibt, das aus einer Mischung von Salpeter, schwefelhaltiger 
Braunkohle und Wollabfällen bestand, spricht von einer vollständigen 
Durchdringung des Blutes durch die Säuredämpfe, die zur Todesur- 
sache werde. Demgegenüber betont schon Lewin in seinem Lehr- 
buche, daß die Aufnahme der salpetrigsauren Dämpfe in das Blut 
nur in geringem Maße statthabe. Kunkel spricht die entzündliche 
Schwellung der Bronchien bis in die feinsten \erzweigungen hinein 
als die primäre Todesursache an. die eine wäßrige Durchtränkung der 
Lunge (Lungenödem) hervorrufe, die zum Erstickungstode führe. 
Schmieden berichtet über den Fall eines Arbeiters, der in die aus- 
gelaufene Flüssigkeit eines geplatzten Salpetersäureballons Sägespäne 
ausstreute; hierdurch kam es zu einer stürmischen Entwickelung 
von salpetriger Säure: der Tod trat durch Lungenödem ein. Kockel 
veröffentlicht einen ähnlichen Fall: auf Grund seiner Tierversuche 
spricht er sich dahin aus, daß die salpetrige Säure lokal auf die 
Lungen wirke. ohne erhebliche Allgemeinvergiftung. Die entzünd- 
liche Schwellung verhindert den normalen (Grasaustausch des Blutes 
in den Lungen, das Blut gerinnt in den kleinen Gefäßen (thrombo- 
siert), hierdurch treten wieder Rückstauungen im ganzen Körper auf, 
es kommt zur Exsudation (Durchtritt des Blutserunis durch die Ge- 
fäße), die ihrerseits wieder die Atemnot erhöht und so zum Er- 
stickungstode führt. Diese Erfahrungen am Menschen scheinen auch 
die durch Tierexperiment gewonnenen Resultate Lassars zu bestä- 
tigen; er führt aus, daß die Salpetersäure zu den wirklich irrespirablen 
Gasen gehöre (d. h. daß sie nicht vom Körperkreislauf aufgenommen 
werde), da sie in den Harnausscheidungen nicht nachweisbar sei. 
Von den in den letzten beiden Jahren hier vorgekommenen Vergif- 
tungsfällen verliefen vier tödlich. Den Verlauf dreier, bei denen ge- 
an Sektion vorgenommen wurde, will ich kurz hier angeben: 

. Fall: In einem Kellerraume befanden sich fünf große eiserne Fässer 
on Gemischs von Schwefelsäure und Salpetersäure, eines Morgens 
wurde bemerkt, daß eines der Fässer undicht geworden war. Die 
Direktion ließ die vorhandenen Rauchmasken herbeiholen und wollte 
die Säure auspumpen lassen; zur Montierung der Pumpe stiegen 
zwei Schlosser in den Keller und verweilten dort etwa 25 Minuten, 
Zum Schutze gegen die Dämpfe hielten sie sich Putzwolle und das 
Taschentuch vor, die Maske hatten sie nicht aufgesetzt. Der eine 
Schlosser erkrankte nur leicht an Husten, während der andere noch 
an demselben Abend an schwerer Atemnot starb. Die Sektion er- 
gibt eine starke Schwellung der Schleimhaut des Kehldeckels sowie 
heftige Entzündung und wulstige Schwellung der Schleimhaut des 
Kehlkopfs und der Stimmbänder. Die Ligamenta ary-epiglottica sind 
polsterartig vorgetrieben. Der obere Teil der Luftröhre ist entzündet. 
Der Unterlappen der linken Lunge fühlt sich etwas fester an als 
rechts und enthält etwas reichlicher Blut. die Lungen sind durchweg 
noch lufthaltig. Von einer Verfärbung des Blutes ist nichts bemerkt. 
Der Verstorbene wird als untersetzter, dicker Mann bezeichnet Er 
war 38 Jahre alt. Die beiden anderen Arbeiter waren in der Nitrier- 
halle beschäftigt, woselbst das Nitriergut der Nitrierflüssigkeit (Schwefel- 
und Salpetersäure) zugegeben wird, die längere Zeit darauf einwirkt. 
2. Fall: Ein Arbeiter war am 27. Mai in die Fabrik einge- 
treten, schon nach wenigen Stunden klagte er über Brustschmerzen 
und Schwindel, am 29, Mai starb er. Von ihm ist bekannt, daß er 
schon vorher an Lungenerweiterung und chronischer Bronchitis ge- 
litten hat. Er war 43 Jahre alt. Die Sektion ergibt Blähung und 
Vergrößerung der Lungen nebst starkem Bilutgehalt. Das Lungen- 
gewebe ist sehr saftreich, auf Druck entleert sich schleimige Flüssig- 
keit. Die Bronchien und Bronchiolen sind bis in die feinsten Aeste 
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hinein mit Schleim und Eiter verstopft. Die Luftröhrenschleimhaut 
ist entzündet, ebenso die Magenschleimhaut, was jedenfalls durch 
Verschlucken säurehaltigen Speichels verursacht war. Erwähnt wird 
besonders die auffallend schwärzliche Färbung des Blutes in den 
großen Gefäßen und die stark braune Färbung der Organe 3. Fall: 
Ein anderer Arbeiter war am 15. Juli in die Fabrik eingetreten und 
ist am 16. Juli nachmittags gestorben, nachdem er nur etwa drei 
Stunden dort gearbeitet hatte. Er war 40 Jahre alt und soll bereits 
vorher krank gewesen sein. Die Sektion ergibt starke Rötung und 
Schwellung des Kehldeckels, des Kehlkopfs und der Luftröhre bis 
hinein in die kleinsten Verzweigungen. Die Lungen sind groß und 
rot, aus beiden Lungen entleert sich schaumige Flüssigkeit in sehr 
großer Menge. Die übrigen Organe sind braunrot, das Blut dunkel- 
rot, fast schwärzlich. Erwähnt sci noch, daß die Patienten bei der 
Aufnahme ins Spital öfter eine gelbliche Verfärbung des Bartes, der 
Augenbrauen, des Zahntleischs und der Zähne zeigen, die auf Bildung 
von Xanthoproteinsäure zurückzuführen ist. Von den bei den gericht- 
lichen Erhebungen vernommenen Meistern und Mitarbeitern wurde 
besonders angegeben, daß während der ganzen Zeit der Beschäf- 
tigung der beiden verstorbenen Säurearbeiter kein Topf „gebrannt“ 
habe. Mit dieser Bezeichnung belegen die Arbeiter das Entweichen 
der rotbraunen untersalpetersauren Dämpfe, auf deren (sefährlichkeit 
jeder Arbeiter bei seinem Fintritte hingewiesen wird mit der An- 
weisung, beim etwaigen Auftreten dieser Dämpfe sofort die Halle zu 
verlassen. Die Fälle zeigen also, daß nicht nur diese Dämpfe, die 
ja schon durch ihre Sichtbarkeit warnen, gefährlich werden können. 
Im ersten hier aufgeführten Falle ist der Tod auf die heftige ent- 
zündliche Schwellung des Kehlkopfs, der Stimmbänder und der oberen 
Luftwege, hervorgerufen durch den ätzenden Reiz der Säure, zurück- 
zuführen. Eine Alteration der Lunge hatte erst begonnen, Verände- 
rungen im Blute waren noch nicht wahrzunehmen. In den beiden 
letzten Fällen war der Tod durch Lungenödenm verursacht. Dabei 
war aber bereits eine Alteration des Blutes nachweisbar. Die dunkle 
Blutfärbung ist nach Schmieden ein konstanter Befund, der frei- 
lich spcktroskopisch noch nicht genügend geklärt ist. Vielfach, so 
auch in den Fällen von Künne, wird darauf hingewiesen, daß zwi- 
schen der Zeit der Einatmung der Dämpfe, wobei sich Husten und 
Beengungsgefühle einstellen, die aber bald verschwinden, und dem 
Einsetzen schwerer Krankheitssymptome ein mehrstündiges freies 
Intervall läge, während dessen die Patienten sich völlig wohl fühlten. 
Dies war in unseren Fällen nicht einwandfrei nachzuweisen, da die 
Leute bis zum Auftreten schwerer Reizerscheinungen in der säure- 
geschwängerten Atmosphäre arbeiteten. Wohl aber wurde mir über 
diese Erscheinung von einer anderen chemischen Fabrik berichtet, 
die sich mit der Herstellung von Salpetersäure befaßt. Beim Platzen 
cines Säureballons treten bei den dort arbeitenden Leuten erst nach 
Stunden, wenn sie zu Hause sind, Krankeitserscheinungen auf. Todes- 
fälle sind nicht vorgekommen, Vielleicht hängt diese Späterkrankung 
mit der Blutalteration zusammen. Nach dem Befund in unseren 
Fällen muß es als feststehend erscheinen, daß bei einer länger dau- 
ernden starken Einwirkung salpetrigsaurer Dämpfe eine Aetzung der 
Luftwege zustande kommt, besonders bei Individuen mit bestehender 
Erkrankung des Atmungsapparats und des Herzens, die primar zum 
Tode führen kann. Daneben findet aber auch eine allmähliche Ver 
änderung des Blutes statt. Durch Lassars oben erwähnte Ver- 
suche ist auch nur nachgewiesen, daß die Säure, bezw. das Salz nicht 
unverändert den tierischen Organismus passiert Die Stickstoffver- 
bindung verschwindet im Stoffwechsel. Lassar selbst erschienen 
auch seine Resultate. was die Salpetersäure anlangt, nicht beweisend. 
Er schreibt: „Von der Salpetersäure mußte es von vornherein unge- 
wiß erscheinen, ob die entstehende Nitroverbindung als salpetersaures 
Salz im Harne auftreten werde.“ In der Tat wäre es ja sonderbar, 
wenn von den durch Nase und Rachen in die Luftwege eingedrun- 
genen salpetrigsauren Dämpfen, die auch noch durch Speichel in den 
Magen gelangen können (vgl. Fall 2), gar nichts resorbiert würde. 
Die Säure mag zunächst als salpetrigsaures Natron im Körper auf- 
treten, dessen zersetzende Wirkung auf das Blut unter Methämo- 
globinbildung gekannt ist. Sehr wünschenswert ist es, daß bei 
frischen Fällen von Salpetersäurevergiftung spektroskopische Blut- 
untersuchungen vorgenommen werden, um die noch nicht ganz ge- 
löste Frage des Grundes der schwarzen Blutfärbung zu erklären. 
Von der Untersuchung des Leichenbluts ist nicht yiel zu erwarten, 
da Methämoglobin als das erste Zersetzungsprodukt des Oxyhämo- 
globins sich in dem Blute jeder Leiche nach kurzer Zeit findet. Was 
die Prophylaxe anlangt, so ist neben technischen Verbesserungen zu 
fordern, daß in jeder Fabrik, in der die Arbeiter den Dämpfen von 
Salpetersäure ausgesetzt sind, vorher eine ärztliche Untersuchung 
stattfindet, um zu verhindern, daß Arbeiter mit Erkrankungen der 
Lungen und des Herzens eingestellt werden, die besonders leicht 
durch Einatmung der Dämpfe erkranken. Daneben wäre noch nach 
dem Vorschlage Kunkels ein Sprayapparat mit doppeltkohlensaurem 
Natron bereit zu halten, wodurch die eingeatmete Säure neutralisiert 
und ein Weiterschreiten der Erkrankung verhindert wird. 
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Deutschland. 
Anmeldungen: 


120. B. 57 466. Verfahren zur Darstellung von 2,3-Dimethylbu- 
tadien (1.3). Badische Anilin-&Soda-Fabrik, 
Ludwigshafen a. Rh — 11. II. 10. 

Vorrichtung zum Spinnen von künstlicher 
Seide und zum Ueberziehen von natürlicher Seide 


und Textilfasern überhaupt, bei welchen der Faden 


29a. L. 26824. 


in die Luft austritt; Zus. z. Anm. L. 26825. — Ber- 
nard Loewe, Paris. — 9. X. 08. 
29a. P. 25543. Verfahren zum Nachbehandeln von Kunst- 


fäden auf der Spinnspule und Spinnspule mit ver- 
stellbarem Umfang zur Ausführung des Verfahrens. — 
Rudolf Pawlikowski, Görlitz. — 23. VIII. 10. 
Verfahren zur Herstellung von mit Zelluloid o. dgl. 
umhüllten Stahl- und ähnlichen Bändern oder Drähten 
sowie von nahtlosen Zelluloid- u. dgl. Hüllen. — Hans 
Günthner, Augsburg. — 21. III. 10. 
Zentrifuge zur Abscheidung von Gummi 
aus der Milch von Gumnibäumen. — Harry Sidney 
Smith, Caledonia, West-Indien. — 1. IV. 09. 
Verfahren zur Herstellung geformter Zellulose- 
verbindungen aus Zelluloseacetaten. 
Farbenftabriken vorm. Friedr. Bayer & Co, 
Elberfeld. — 26. VII. 09. 

Verfahren zur Herstellung eines Ueberzuges aus 
Hartgummi für Schiffswellen. Dr. Heinr. 
Traun & Söhne vorm. Harburger Gummi- 
Kamm Co., Hamburg. — 20. II. 09. 


Erteilungen: 


231940. Verfahren zur Behandlung spröder Pflanzen- 
fasern wie die Samenhaare von Kapok, Calotropis, 
Akon und die sogenannten Pflanzenseiden im allge- 
meinen, um sie verspinnbar und gleichmäßig färbbar 
sowie zu Gsarnen und Zwirnen verarbeitbar zu machen: 
Zus. z. Pat. 230142. — Emil Gustav Stark, Alt- 
chemnitz b. Chemnitz. — 15. I. 10. 

Verfahreı zur Behandlung spröder Pflanzen- 
fasern wie die Samenhaare von Kapok, Calotropis, 
Akon und die sogenannten Pflanzenseiden im allge- 
meinen, um sie verspinnbar und gleichmäßig färbbar 
sowie zu Garnen und Zwirnen verarbeitbar zu machen: 
Zus. z. Pat. 230142. Emil Gustav Stark, Alt- 
chemnitz b. Chemnitz. — 12. IV. 10. 
Verfahren, die Aufnahmefähigkeit der tieri- 
schen Faser für Farbstoffe zu erhöhen. — Farb- 
werke vorm. Meister Lucius & Brüning. 
Höchst a, M. — 26. IF. 09. 


Versagungen: 
29b. C. 16663. Verfahren zur Herstellung von Kunstfäden, Films 
u. dgl. aus Zellulose durch Einspritzen von Viskose 
in ein Mineralsäurebad. — 18. III. 09. 


Gebrauchsmuster: 


39a. G. 31305. 


39a. S. 28719. 


. 28111. 


13 903. 


29b. 


29b. 231 941. 


8m. 231885. 


8h. 451632. Pappe mit Bemalung für Fußbodenbelag.— 
Auguste Jacobi, Hamburg-Eilbeck. — 29. XI. WW. 

8h. 451794. Farbig geprägtes Alligator-Ledertuch., — W. 
l.oewenthal, Brieg, Bez. Breslau. — 10. XII. 10. 

8h. 451795. Geprägtes Brokat-Ledertuch. — W. Loewen- 
thal, Brieg, Bez. Breslau. — 10. XII 10. 

8c. 451792. Farbig bedrucktes Longrinledertuch. — W. 
Loewenthal, Brieg, Bez. Breslau. — 30. XI. 10. 

39a. 451251. Schlauchmaschine mit durchbohrter Schnecke und 
Vorrichtung zum Einblasen von Talkum. — Her- 
mann Berstorff, Maschinenbau-Anstalt 
G. m. b. H., Hannover. — 31. XII. 10. 

Oesterreich. 
Aufgebote. 


28b. Oesterreichische Granitol-(Kunstleder-)und Wachs- 
tuch-Fabrik G. m. b. H. in Wien. Sämischleder- 
Imitation und Verfahren zur Herstellung derselben: 
Die Leder-Imitation besteht aus einer Unterlage (Gewebe, 
Papier, verfilzten Fasern u. dgl.) und aus einer auf diese Unter- 
lage dicht aufgestreuten Schichte aus feinst verteiltem Stroh- 
mehl verschiedenartigster Provenienz in Mehl- oder Pulverform 
(bezw. Puderform). Drei weitere Patentansprüche betretten 
das Herstellungsverfahren sowie Ausgestaltungen desselben für 
dieses Produkt. — 24. V. 10 (A 4300/10). Zweiter Zusatz zu 
Patent 35052. 

Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elber- 
feld. Verfahren zur Herstellung von Lösungen 


29b. 
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Kinematographen-Films, 


Von Dr.-Ing. Fritz Wentzel, Sydowsaue, Kreis Greifenhagen. 


Finden wir die ersten Anfänge zur Entwicklung der 
Kinematographie auch bereits um das Jahr 1832, als 
jenes Spielzeug auftauchte, das bisweilen noch heute 
als Lebens- oder Wunderrad die Kinderwelt belustigt, 
so blieb es doch erst den letzten zwei Jahrzehnten vor- 
behalten, hier eine Industrie ins Leben zu rufen, deren 
gewaltiger Aufschwung und große Popularität zur Ge- 
nüge bekannt sind. | 

Die ersten, welche statt der ursprünglich mit der 
Hand gezeichneten Bilder rein photographische Serien- 
aufnahmen zum Studium von Bewegungen u. a. 
durchführten, waren (18/4) Janssen, (1877 u. ff.) 
Muybridge, dann Marey; ihnen folgten in der Aus- 


| Von den vielen biegsamen Materialien, die zu dem 

| angegrebenen Zweck empfohlen wurden oder vorüber- 

| gehend auch auf den Markt kamen, seien nur erwähnt: 

| Kollodium (D. R.-P. 53078/1889 E. Vogel, Berlin), 

‚, durch Bichromat gcehärtete Gelatine nach Froedt- 

mann in Dublin (Vergarafilms') D. R.-P. 41 390;1887) 

und mit Formalin gehärtete Gelatine, welche den 

Gelatoidfilms?) der Chem. Fabrik auf Aktien vorm. 

Schering zu Grunde lag (D. R.-P. 88114 und viele 

ausländ. Patente). Ferner gehören hierher die ver- 

schiedenartigen Kombinationen von ungehärteten oder 

gehärteten Gelatineschichten mit Kollodium, 

die bereits 18/9 von Ferrier") und Stebbing‘), 

arbeitung von Apparaten zur Wiedergabe der Aufnahmen | 1883 von Wilde?) und 1886 von Balagny®) („Balagny- 

Anschütz mit dem von ihm 1887 erfundenen Schnell- , Häute“) zur Herstellung von Folien benutzt wurden 

seher, 1889 Greene und Evans mit einem automa- | und weiter festgelegt sind u. a. durch die Patente: 
| 
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tischen Apparat auf Grundlage der laterna magica, | D. R.-P. 117 310/1898 (Secco- Films) und D. R.-P. 
159] Edison mit seinem Kinetoskop und endlich 1895 ; 204 308/1906 von Oswald Moh, Mainz, D. R.-P. 
die Gebr. Lumière in Lyon, die in dem Kinemato- | 168 397/1906 von Smith, Zürich nebst 2 Zusatzpatenten, 
graphen?) nach den bereits bekannten Prinzipien einen | das engl. Patent der Höchster Farbwerke Nr, 15355 
Apparat konstruierten, der den beiden Aufgaben der | von 1900 und durch die franz. Patente 401 912 von 1908 
Aufnahme photographischer Serienbilder und | von Jules Bordeaux, Nr. 405 307/1909 von Oest- 
deren Wiedergabe durch die Projektion in | reicher und Nr. 384 2006/1907 von Julius Rey. 
gleicher Weise gerecht wird. Die Verwendung von Kasein zur Herstellung von 
Für diesen kurz skizzierten Entwicklungsgang, bezgl. | Films für photographische Zwecke betreffen die fran- 
dessen Einzelheiten auf Eder, Geschichte der Photo- | zösischen Patente Nr. 379 421/1907 der Soc. Anonyme 
graphie S. 304 ff. und Eders Jahrbuch 1910 S. 14 ff. | de Cellulose-Coton pour Poudres Blanches 
verwiesen sei, war aber die Einführung des Zelluloids | de Guerre et Celluloid und Nr. 386011/1908 von 
als Träger der lichtempfindlichen Schicht in die photo- | C. Pozzi und A. Tondelli. 
graphische Technik von größter Tragweite. Mußte kanntwerdens der Eastmanschen rollbaren Negativhäute findet sich 
man sich anfangs mit Glasplatten, gewöhnlichen und | im Prometheus 1889/90 Nr. 18 und 19, an welcher Stelle auch 
abziehbaren Negativpapieren wie Eastmans „Strip- auf die merkwürdige Tatsache hingewiesen wird, daß in Deutschland 
pingfilms“ und abziehbaren Folien auf anderer provi- | wenig oder nichts Für den so wichtigen Katz des Glases in der 
sorischer Unterlage behelfen, SO WAL. im Zelluloid ein andere hochwichtige Neuerungen bei Ans entweder erfunden oder 
Material gegeben, das bis zum heutigen Tage durch | doch fortgebildet worden sind — s. ferner David-Scolik: Die 
kein anderes endgültig verdrängt werden konnte, so | Photographie mit Bromsilbergelatine 1889 Bd. I S. 218ff. — Ueber 
wenig es auch (namentlich im Hinblick auf die Feuer- 


die ersten Negativfolien vom Jahre 1855 s. Eders Geschichte der 
i ‘ A . Photographie S. 263 und über den v tlich ersten licht findlicl 

gefährlichkeit der Zelluloidfilms) an Versuchen hierfür En Fe a a 

gefehlt hat.?) 
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Film in Spulenform Eders Jahrbuch 1905 S. 401. 
1) Phot. Korresp. 1888 S. 305. 
2) Eders Jahrb. 1898 S. 406. 


1) Bull. de la Société de Photogr. 1895 S.505 ff.; Phot. Korresp. 8) Phot. Korresp. 1879, S. 113, 
1896 S. 197; 1898 S. 30. *) Brit. Journ. Phot. 1879, 1882, 1884. 
2) Eine anschauliche Schilderung der Ersatzmittel für das Glas | 5) Phot. Korresp. 1883, S. 162. f 
| 


als den Träger der lichtempfindlichen Schicht und des ersten Be- & Moniteur de la Phot. 1885, Phot. Korresp. 1885 u. 1886, 


102 


Nicht unerwähnt sei auch die Viskose,'!) wenn- 
gleich sich die daraus hergestellten Films ebensowenig 
wie die aus Kupferoxydammoniak-Zelluloselösungen ge- 
fertigten für photographische Zwecke bisher als brauch- 
bar erwiesen haben, da sie in Wasser gebracht quellen 
und lappig werden, auch häufig -an genügender Trans- 
parenz und Haltbarkeit zu wünschen übrig lassen. 

Endlich kommen für Filnis in neuerer Zeit seit etwa 
10 Jahren noch die Zelluloseazetate in Betracht, 
deren schwere Entflammbarkeit sie besonders zur Her- 
stellung von Kinematographenfilms geeignet erscheinen 
läßt. Zur Zeit befindet sich dieses Arbeitsgebiet noch 
im Versuchsstadium, doch ist man bereits ertolgreich 
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bemüht die technischen Schwierigkeiten, welche dieses . 


neue Material seiner Verarbeitung entgegensetzt, zu 
überwinden, und gewisse ihm eigentümliche weniger 
erwünschte Eigenschaften zu verbessern. Ueber die 


verschiedenen Darstellungsmethoden der Zelluloseazetate 
und ihre Verwendung zum Filmguß gibt insbesondere ` 


die reiche Patentliteratur Auskunft. An dieser Stelle 
seien nur die 3 hauptsächlichsten Azetattabrikate nam- 
hatt gemacht, das Lederersche Produkt?) (hergestellt 
von den Fürst Guido Donnersmarckschen Kunst- 
seiden-u. Azetatwerken),dasDr.Eichengrünsche 
Zellit’) der Elberfelder Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer u. Co., und das Fibrazit*) der Bad. 
Anilin- und Sodafabrik. 

Der große Vorzug, den die Azetatfilms gegen- 
über denen aus Zelluloid aufweisen, nämlich ihre ge- 
fahrlose Handhabung namentlich während der Projektion 
selbst, erhellt besonders aus der Tatsache, daß sich der 
Zelluloidfilm im plötzlich stillstehenden nicht gesicher- 
ten Kinematographen schon nach wenigen Augenblicken 
in bekannter Weise mit großer heller Flamme entzün- 
det, während der Azetatfilm nur schmilzt, ohne zu 
entflammen. Es liegt daher auf der Hand, wie wün- 
schenswert zur Verhütung der häufigen Brände in Kine- 
matographentheatern die Einführung eines schwer oder 
besser unverbrennbaren Films wäre. Ein solcher 
dürfte unter Voraussetzung sonstiger völliger Gleich- 
wertigkeit bezüglich der am Zelluloid geschätzten Eigen- 
schatten und bei gleichem Preise berufen sein, den Zellu- 
loidfilns eine fühlbare Konkurrenz zu machen. 

Von diesem Gesichtspunkte ausgehend versuchte 
man unter anderm auch die leichte Brennbarkeit des 
Zelluloids durch Zusätze aller Art, wie beispielsweise 
verschiedene Salze herabzusetzen’) und auch auf die 
eingangs erwähnten abziehbaren Folien wurde wieder 
zurückgegriffen. So wurde nach dem Thorntonschen 
Verfahren (engl. Patent 17104/1899) und nach Hof- 
mann, Cöln (D.R.-P. 1058671899, Cardinalfilms) Gela- 
tine auf präpariertes Papier, nach dem Lumiereschen 
Verfahren D. R. Pangem. S. 27120/1908 auf Zelluloid 
gegossen, gehärtet und dann wieder abgezogen, so daß 
das Papier bezw. das Celluloid hier also nur die Rolle 
eines provisorischen Schichtträgers spielt. Erwähnt sei 
endlich noch die Kombination von Zelluloseazetat mit 
Gelatine (franz. Pat. 401228/1508 der Soc. Anon. des 
Plaques et Pap. Photogr. A. Lumiere et ses 
fils), der Zusatz von Phosphorsäureestern der Phenole 


1) Die umfangreiche Literatur über die Viskose findet sich über- 
sichtlich zusammengestellt inMargosches., Leipzig 1906, „die V is- 
kose, ihre Herstellung. Eigenschaften und Anwendung.“ 

*) D. R.-P. 163 310/1901; D. R.-P. 175 379/1904. 

89) D. R.-P. 135 474/1901; Z. f. angew. Chemie 1907, S. 923; 
Phot. Korresp. 1908. S. 170; Eders Jahrb. 1908. S. 495. 

H D. R-P. 184 14511904: D. R-P. 184 201:1904. 

°) Eine Zusammenstellung verschiedener Verfahren zur Herstel- 
lung unentflammbaren Zelluloids und der Zelluloidersatzmittel findet 
sich in „Le Celluloid“ par Masselon. Roberts et Cillard. 
Paris 1910, S. 464ff. -- Von neueren diesbezüglichen Patenten seien 
genannt das D. R.-P. 206471/1907 von Marino, London und das 
franz. Patent Nr. 410973;1909 von Labbé en France (Seine). 
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und Naphtole zur Azetylzellulose nach dem franz. Pat. 
413057/1-09 von Merckens und Manissadjian und 
der Ersatz der Zelluloidfilms durch ein Metallband (österr. 
Pat. Nr. 41986/1909, de Mare Brüssel) oder anderem 
lichtundurchlässigen Material, wobei die Bilder im retlek- 
tierten Licht vorgeführt werden. 

Nach dieser Zusammenstellung der wichtigsten in 
Vorschlag gebrachten Ersatzmaterialien für die Film- 
fabrikation an Stelle des Zelluloids wenden wir uns 
diesem selbst zu. 

Die ersten Versuche, Zelluloidfolien als Träger 
der Bromsilbergelatine in die Praxis einzuführen, wurden 
von der amerikanischen 'Trockenplatten- und Emulsions- 
papierfabrik Carbutt,') bald darauf auch von der 
Eastman dry Plate and Film Company in Ro- 
chester und London in den Jahren 1888 und 1889 unter- 
nommen, nachdem bereits im Jahre 1851 von Fourtier?) 
in Paris aut ihre Vorzüge aufmerksam gemacht worden 
war. Wie die Nachprüfung der weittragenden Erfindung 
ergeben hat, wurde die erste Anmeldung eines Patentes 


aut Rolltilms aus Zelluloid jedoch von dem Ame- 
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rikaner Goodwin am 2. Mai 1887 vollzogen. Infolge 
vieler Schwierigkeiten, welche die Eastman Co. dem 
Erfinder in den Weg legte, erfolgte die Patenterteilung 
aber erst am 13. Sept. 1898 (amerikan. Pat. Nr. 610861), 
während die Eastman Co. selbst die lange Zwischen- 
zeit bis zur Beilegung des Patentstreites auf Grund einer 
ähnlichen Anmeldung (D. R.-P. 59207/1889) zur maschi- 
nellen Durchführung und geschäftlichen Ausbeutung des 
Verfahrens benutzte. 3) 

Es ist bemerkenswert, daß der Markt in Zelluloid- 
rollfilms bis um das Jahr 1900 fast ausschließlich von 
der Eastman Co. beherrscht wurde, die auch heute 
noch schätzungsweise */s des Gesamtkonsums an Films 
deckt, nachdem eine Reihe englischer, französischer und 
deutscher Firmen z. T. nur vorübergehend in den Wett- 
bewerb eintraten. Speziell für kinematographische Zwecke 
macht sich aber in neuerer Zeit auch in Deutschland 
wieder eine erfreuliche Wendung bemerkbar, indem sich 
verschiedene Firmen dieser Fabrikation erfolgreich zu- 
wandten. 

Die Anforderungen, welche seitens der Konsumenten 
an Kinematographentilms gestellt werden, sind 
allerdings keine geringen, und es bedarf schon reicher 
fabrikatorischer Erfahrungen. um diesen Ansprüchen zu 
genügen. Zunächst ist eine der wichtigsten Eigenschaften 
der Films eine große mechanische Widerstandsfähigkeit. 
speziell der perforierten Ränder verbunden mit gleich- 
zeitig guter Geschmeidigkeit, um der großen Beanspru- 
chung beim häufigen Durchlaufen des Kinematographen 
gewachsen zu sein. Findet ein solches in den Theatern 
etwa Omal täglich statt, so ergibt dies schätzungsweise 
bei 6monatlicher Lebensdauer einen 1000maligen Durch- 
lauf, dem der Film standhalten soll, ohne daß ein Auf- 
reißen der Perforationen durch die Führungszähne des 
ruckweise arbeitenden Apparates eintritt, oder erhebliche 
Ausbesserungen erforderlich werden sollen. Hierzu kommt 
exakteste Ausführung in Stärke und Schnitt, sowie voll- 
kommene Transparenz und Farblosigkeit, um volle Klar- 
heit der zu projizierenden Bilder zu erzielen. Ferner 
soll die Unterlage in den photographischen Bädern be- 
ständig sein, aber ihrerseits nicht auf die Emulsionsschicht 
zersetzend einwirken, eine Forderung, der die Natur des 
Zelluloids allerdings eine gewisse zeitliche Grenze zieht, 
besonders dann, wenn es sich um orthochromatische 
Negrativtilms handelt. Wieweit der Kampfer, bezw. die 
Kampferersatzmittel für diese unliebsame Beeintlussung 
verantwortlich zu machen sind, muß dahingestellt bleiben, 


') Anthonys Phot. Bull. 1888; Phot. Korresp. 1889 S. 177. 


2) Phot. Korresp. 1881 S. 90. 
3) Vergl. Phot. Archiv 1893 S. 122, Eders Jahrb. 1903 S. 476 und 
Eders Handb. IHI S. 587. s 
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jedentalls ist aber auch eine ganz besonders sorgfältige 
Entfernung aller Säurespuren aus der Nitrozellulose für 
die Zwecke der Filmtabrikation wünschenswert. !) 

Die photographische Emulsionsschicht 
anlangend, so ist auch diese den speziellen Anforderungen 
der Kinematographie angepaßt, insbesondere die der 
Positivtilms, welche nach dem Drucken der Bilder im 
hierfür eigens konstruierten Belichtungsapparat zur Projek- 
tion bestimmt sind. Nicht allein, daß dafür eine sich 
etwas kräftig entwickelnde Schicht verlangt wird, die 
trotzdem den Bildern keine allzugroßen Härten verleihen 
soll, auch die Bildfarbe unterliegt dem Geschmack und 
ist des weiteren durch eine gewisse Zweckmäßigkeit be- 
dingt, wobei ein blauschwarzer Ton der beliebteste ist. 
Hierzu kommt, daß das Bromsilberkorn mit Rücksicht auf 
die ganz außerordentlich starke V'ergrößerung,?) der die 
Serienbilder unterworfen werden, ein sehr feines sein muß, 
um nicht störend zu wirken. Es versteht sich ferner von 
selbst, daß die Schichten absolut schleierfrei arbeiten 
sollen, und keine Veranlassung zur Blasenbildung in den 
Bädern geben oder sich mit der Zeit loslösen dürfen. 
Auch ist eine stets gleichmäßige Gradation und Emptind- 


lichkeit — soweit die Technik der Emulsionsbereitung 
dies gestattet — beim gleichen Fabrikate anzustreben, 


da sich die Abnehmer aut eine bestimmte Marke ein- 
zuarbeiten pflegen, und ihnen Schwankungen in der 
Filmqualität viel Verdruß und Schaden verursachen 
würden. 

Aut dem Pariser internationalen Kongreß für Photo- 
graphie 1900 wurden Normalmaße für Aufnahmen auf 
kinematographischen Films vorgeschlagen bezw. fest- 
gelegt.) Allgemein eingeführt sind z. Zt. die folgenden 
Abmessungen: Die Filmbreite beträgt 35 mm, von 
denen 25 mm auf das Bild und je 5 mm auf die perfo- 
rierten Ränder entfallen. Die Bildhöhe ist mit 18?/s mm 
so bemessen, daß sie sich zur Bildbreite wie 3:4 ver- 
hält. Daraus ergibt sich, daß sich auf dem laufenden 
Meter 53'!js Aufnahmen befinden; da nun in der Sekunde 
etwa 15 - 20 Bilder zur Projektion gelangen, so läuft ein 
Film von 100 m mit rund 5000 Bildern in ca. 5 Minuten 
durch den Apparat. Verschieden gehalten betreits Größe, 
Form und Entfernung der einzelnen Löcher voneinander 
wird von den Fabrikanten die l’erforation,*) aus welchem 
Grunde viele Abnehmer es vorziehen, das Perforieren 
selbst zu besorgen; immerhin sind die Unterschiede so 


') S. hierzu Brit. Journ. of Phot. 1900 S. 334 und Eders Jahrb, 
1901 S. 642. 

=, Nach einer Notiz der Phot. Ind. 1911 Heft 9 sei hierzu der 
allerdings besondere Fall von Bakterien-Mikrokinematogranımen er- 
wähnt, wo die wirkliche lineare Vergrößerung am Projektionsschirm 
in vielen Fällen das 40.000 fache betrug. 

®) Kongreßbericht 1901 S. 103. 

t) Vergl. Phot. Industrie 1908 S. 532. 
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geringfügig, daß fast jeder Normalfilm ohne weiteres zu 
jedem Kinematographen paßt. Die Länge der käuflichen 
Filmrollen beträgt beiläufig meist 60 m, aber auch 100 m 
und 120 m sind erhältlich, und werden zur Ermöglichung 
längerer Vorführungen bis zu vielen hundert Metern 
aneinandergeklebt. Die Filmstärke beziffert sich auf 
durchschnittlich 0,15 mm, wovon 0,13 mm auf die trans- 
parente Unterlage, 0,01—0,02 auf die Emulsionsschicht 
entfallen. Bemerkt sei noch, daß das Filmband infolge 
Austrocknens der Gselatineschicht durch die Hitze des 
Projektionsapparates, namentlich aber auch bei trockner 
und warmer Aufbewahrung seine Geschmeidigkeit ein- 
büt; es ist daher üblich, die Rollen in gut schließende 
Blechbehälter zu legen, in denen die Luft durch einen 
mit Wasser getränkten Schwamm ständig feucht gehalten 
wird. 

Nach dieser Darlegung der Eigenschaften der Zellu- 
loidtilms und der an sie gestellten Anforderungen sei im 
folgenden auch auf ihre Fabrikation eingegangen, 
soweit bei der berechtigten Zurückhaltung der interessier- 
ten Fabriken Zuverlässiges bisher darüber bekannt wurde. 
Als Ausgangsmaterial dient eine dickflüssige, ca. 15- 
bis 20®/oige Lösung von, wie schon bemerkt, sorgfältigst 
von allen Säureresten befreiter Nitrozellulose in 
Aether-Alkohol oder Mlethylalkohol, die in Steintöpfen 
oder Blechgefäßen bezogen wird. Da der Stickstoff- 
gehalt der Kollodiummasse von wesentlichem Einfluß 
auf ihre Brauchbarkeit für den gegebenen Zweck ist, 
insofern als außerhalb der normalen Grenzen von etwa 
9—13°%!o leicht trübe Lösungen entstehen, so wird in der 
Regel vor weiterer Verarbeitung eine Kontrolle mit Hilfe 
des Lungeschen Nitrometers vorgenommen. Der andere 
Zelluloidbestandteil, der Kampter bezw. das Kampfer- 
ersatzmittel wird seinerseits in Amylalkohol bezw. Amyl- 
acetat gelöst und dieser Lösung noch geringe Mengen 
von Rizinusöl zugesetzt zwecks Erhöhung der Geschmei- 
digkeit der fertigen Films. Auch ein Nitroglyzerinzusatz 
zur Nitrozellulose wurde u. a. zum gleichen Zweck vor- 

eschlagen (D. R.-P. 145283/1902 Lüttke, Wandsbek). 
n bekannten Mengenverhältnissen') wird die Kampfter- 
lösung zu dem in hölzernen oder eisernen hermetisch 
verschiießbaren Gefäßen befindlichem Kollodium hinzu- 
gegeben, und die meist zylindrischen Gefäße unter gleich- 
zeitiger Erwärmung solange in Bewegung gehalten, bis 
eine völlig homogene Zelluloidmasse entstanden ist. Diese 
wird schließlich noch einer Filtration durch einen feinen 
Baumwollstolf mit Hilfe von Vakuum unterworfen und 
aut \Vorratsgefäße abgefüllt, in denen nach mehrtägigem 
ruhigen Stehen in einer Ileizkammer noch eine weitere 
Klärung erfolgt. (Schluß folgt.) 


!) Vergl. Eders Jahrb. 1894 S.389 und 
Masselon, Roberts et Cillard, Paris 1910 S. 432. 


„Le Celluloid“ par 


Die Kunitseide in der Textil-Induitrie. 


Von Professor Bernard Kozlik in Wien. 


Trotzdem die Natur dem Menschen eine zahlreiche 
Menge von Produkten liefert, welche in der Textil- 


industrie ganz vorzüglich Verwendung finden können, | 


sind dieselben doch nicht ausreichend oder eventuell zu 
kostspielig in ihrer Verarbeitung und Verwertung; man 
hat deshalb als Ergänzung oder als billigeren Ersatz, 
wie in anderen Industrien (z. B. der Lederindustrie) auch 
im Textilgewerbe ‚zu sog. Kunstprodukten seine 
Zuflucht genommen, und ist es den Fortschritten auf 
technischem und chemischen Gebiete zu danken, daß 
das Minus an echten Naturprodukten in vielen Fällen 
durch Kunstprodukte wett gemacht werden kann, die 


ganz wohl ihren Platz behaupten und sich in der Regel 
billirer stellen als erstere. 


Die übergroße Nachfrage nach dem edelsten aller 


' Textilmaterialien, „der echten Seide“, war der erste 


Impuls dazu, den die Seide in bereits brauchbarer Form 
(Fadengestalt) spendenden Nachtschmetterling (Bom- 
byx mori), dessen Zucht und Pilege große Sorgfalt 
erfordert, bei uns zu akklimatisieren, da gerade jene 
Länder, in welchen der Bombyx mori nicht fortkommit, 
merkwürdigerweise den größten Seidenkonsum aufweisen; 
leider mißlangen bisher alle diesbezüglich angestellten 
Versuche. 
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Einen anderen Ausweg suchte man in der Aufzucht 
anderer, nicht so anspruchsvoller Nachtschmetterlinge, 
um sie für die Seidengewinnung heranzuziehen. Mehrere 
dieser Schmetterlinge, wie beispielsweise der in Indien 
und Südchina wildiebende Tussahspinner, der Rizinus- 
spinner Ostindiens oder der über ganz Ostasien ver- 
breitete Atlasspinner und endlich der in Japan vorkom- 
mende Eichenblatt- oder Yamamaispinner, liefern zwar 
auch ganz brauchbare Produkte, welche aber der echten 
Seide sowohl an Aussehen wie auch qualitativ weit nach- 
stehen und als sog. „wilde Seiden“ bezeichnet werden. 
So blieb nun endlich doch nichts anderes übrig als zur 
Kunst die Zuflucht zu nehmen und kann es mit großer 
Freude begrüßt werden, daß es einigen Forschern ge- 
lungen ist, eine Kunstseide zu erzeugen, die weit 
leichter eine Konkurrenz mit dem edelsten Textilmateriale, 
der echten Maulbeerspinnerseide, aufzunehmen imstande 
ist, als die vorerwähnten wilden Seiden. 

Welcher Unterschied besteht nun zwischen dem 
Produkte des Seidenwurmes und dem Fabrikate des 
Menschen und wem haben wir die Erfindung der Kunst- 
seide zu verdanken? 

Die echte Seide stellt ein Sekret von honigartiger 
Konsistenz dar, welches die Raupe des Maulbeerspinners, 
gelegentlich ihrer Einspinnung aus zwei Oeifnungen 
unterhalb des Mundes, welche die Ausläufer zweier 
Spinndrüsen im Innern des Körpers bilden, ausscheidet; 
dieses Sekret erhärtet an der Luft und nimmt Faden- 
gestalt an, woraus die Raupe des Schmetterlings den 
allbekannten Kokon bildet. Die Feinheit eines solchen 
Fadens (Kokonfaden genannt) beträgt I—2 Hundertstel 
eines Millimeters. 

Infolge dieser überaus großen Feinheit ist ein solcher 
Faden für die praktische ee nicht geeignet, 
und ist es daher erforderlich, gelegentlich des Abha- 
'spelns der Kokons, mehrere solcher Fäden zu einem 
mehr oder weniger gedrehten Sammelfaden zu vereinigen, 
welcher als Grege oder Rohseide bezeichnet wird; 
durch eine weitere Vereinigung mehrerer solcher Roh- 
seidenfaden durch Zwirnen gelangt man schließlich zur 
Organsin- und Tramaseide, die in der Weberei 
Verwendung findet. 

Genaue chemische Untersuchungen zur Ergründung 
und getreuen Nachbildung des Stoffes oder der Materie, 
aus welcher sich der tierische Seidenfaden zusammen- 
setzt, haben ergeben, daß den Grundstoff das Fibroin 
oder die eigentliche Seidensubstanz bildet, der von einer 
Art Leim, der als Sericin bezeichnet wird, überzogen 
ist und den rohen Seidenfaden eigentlich glanzlos, steif 
und unansehnlich erscheinen läßt. Zur Erreichung des 
so geschätzten Glanzes ist ein Kochen in Seifenwasser 
(Entschälen, Entbasten, degommage) erforderlich. 

Nachdem man nun den Grundstoff der echten Seide 
kannte, fehlte es nicht an Versuchen, einen dem Fibroin 
genau ähnlichen Stoff zu erzeugen, was aber bis heute 
kein befriedigendes Resultat zeitigte. Trotz alledem ist 
es aber doch gelungen, aus anderen Stoffen ein ebenso 
glanzvolles Kunstprodukt zu schaffen, wie die echte 
Seide. Man hat zur Zellulose (CsH1wO;) gegriffen 
und sehr gute Resultate erzielt. 

Als Pionier in der Fabrikation von künstlicher Seide 
wäre der Graf Hilaire de Chardonnet in Besancon 
zu bezeichnen, welcher als erster die Tätigkeit der 
Seidenraupe nachzuahmen versuchte und im Jahre 1885 
sein erstes Patent darauf nahm. Auf der Pariser Aus- 
stellung 1889, woselbst seine Erzeugnisse und die er- 
fundenen Maschinen ausgestellt waren, erregte Char- 
donnet allgemeines Aufsehen. Durch diese Erfindung 
war dem Maulbeerspinner nunmehr ein mächtiger Kon- 
kurrent in Form einer Maschine geboren worden. Das 
Ausgangsmaterial bei dieser Erzeugung bildete die be- 
kannte Kollodiumwolle. Gewisse Körper erfahren bei 
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der Behandlung mit einem Gemisch von Salpeter- und 
Schwefelsäure eine eigentümliche Umsetzung; ein Ver- 
fahren, welches „Nitrieren“ genannt wird; so verwan- 
delt sich beispielsweise Glyzerin in Nitroglyzerin und 
Zellulose in Nitrozellulose (Schießbaumwolle bezw. Kol- 
lodiumwolle). 

Derartig chemisch veränderte Baumwolle besitzt 
nunmehr die Eigenschaft, sich in einem Gemisch von 
Aether und Alkohol von bestimmter Zusammensetzung 
in eine klebrige Flüssigkeit zu verwandeln, welche unter 
Verflüchtigung des Lösungsmittels außerordentlich rasch 
erhärtet. Chardonnet benützte nun zur Herstellung 
der sog. Chardonnetseide Nitrozellulose oder Pyroxylin, 
die in einem Gemische von Aether und Alkohol, im 
Volumsverhältnisse 40 und 60, zur Lösung gebracht 
wird. Das nunmehr erhaltene Kollodium läßt er nach 
vorhergegangener Filtrierung unter einem Drucke von 
8—10 Atmosphären durch ganz feine Haarröhrchen 
(Kapillare) in Wasser eintreten; letzteres entzieht dem 
Kollodium den Aether und Alkohol und bringt die 
Fadengestalt zum oberflächlichen Gerinnen. 

Weiteren unermüdlichen Bestrebungen Chardon- 
nets ist es endlich auch gelungen, eine noch getreuere 
Nachahmung des Naturproduktes durch die Anwendung 
von feuchtem, nur2 5—30°/o Wasser enthaltendem Pyro- 
xylin zu erzielen; hiedurch konnte das Naßspinnen in 
Wegfall kommen und Kunstseide auch auf trockenem 
Wege erzeugt werden. Das von Chardonnet ge- 
wonnene Kunstseidenprodukt ist der echten Seide bei- 
nahe an Glanz noch überlegen, hatte aber anfänglich 
noch den Nachteil der äußerst leichten Entflammbarkeit. 
Die nächste Sorge war nun, diese unangenehme Eigen- 
schaft der Kunstseide zu beseitigen, was durch eine ge- 
eignete Behandlung auch tatsächlich gelungen ist, so 
daß die Brennbarkeit der jetzigen Kunstseide im all- 

emeinen auch nicht größer als die von Baumwolle ist. 
Natürlich blieb Chardonnet nicht lange der einzige, 
der die von ihm erschlossenen, neuen Bahnen wandelte, 
denn gar bald wurden noch weitere Wege und Erzeu- 
gungsmethoden für dieses so effektvoll wirkende Kunst- 
produkt erspäht und verfolgt. Ein mächtiger Konkur- 
rent wurde Dr. Lehner in Zürich, welcher zur Her- 
stellung künstlicher Fäden eine Mischung von Kopal 
oder Sandarach, Leinöl, nietrierter Zellulose und ein die 
Verbrennung verhinderndesorganisches Salz benützte. Als 
Zellulose wird Seidenpapier, Baumwolle und Spinnerei- 
abfälle, in Kupferoxydammoniak gelöst, verwendet. Die 
Konkurrenz Dr. Lehners dauerte jedoch nicht lange, 
denn aus dem Konkurrenten wurde bald ein Verbündeter. 
der mit Chardonnet die „Vereinigten Kunst- 
seidenfabriken A.-G.“ mit ihrem Sitz in Frankfurt 
a. M. gründete. 

Seit diesem Zeitpunkte wurde die Fabrikation von 
Kunstseide im großen betrieben und nahm immer mehr 
Aufschwung. Unendlich viel Mühe und erfinderische 
Arbeit haben es schließlich dahin gebracht, das so ge- 
fährliche Pyroxylin entbehren zu können, denn nach 
dem Verfahren zur Darstellung künstlicher Seide 
von Louis Henri Despaissis bildet die reine Zellulose 
(Baumwolle, Holzfaser, Stroh etc.), welche in Kupfer- 
oxydammoniak (Schweizers Reagens) zur Lösung ge- 
langt, das Ausgangsmaterial. Diese Zelluloselösung treibt 
man durch kapillare Oeffnungen, deren Querschnitt der 
gewünschten Dicke des Fadens entsprechen. Der aus- 
tretende Strahl dieser zähen Flüssigkeit tritt in ein 
chemisches Bad. z. B.. verdünnter Salzsäure, Oxalsäure, 
Zitronensäure, verdünnter Karbolsäure etc., welches die 
Zellulose sofort in einen festen Faden verwandelt und 
gleichzeitig einen Teil des Kupfers und Ammoniaks weg- 
nimmt. Durch ein weiteres Bad in verdünnter Salzsäure 
wird (durch chemische Einwirkung und durch Osmose) 
der Rest von Kupfer und Ammoniak entzogen; den so 
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ne Faden trocknet man nunmehr durch heiße 
uft. Die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken A.- 
G., mit dem Sitze in Elberfeld, welche auch mehrere 
Zweigniederlassungen — darunter eine modernst ein- 
gerichtete und rolar angelegte Fabrik in St. Pölten — 
besitzen, arbeiten mit dem sog. Schweizerschen Reagens 
(einer wässrigen Lösung von Cupriammoniumhydroxyd). 

Im Laufe der Jahre ergaben sich durch unermüd- 
liche Forschungen eine ganze Reihe von Patenten, die 
teilweise neue Verfahren oder Verbesserungen in der 
Herstellung, Erhöhung des Glanzes und der Festigkeit 
der Kunstseide brachten, die alle hier anzuführen weit 
über den Rahmen 'hinausreichen würden. Die jüngste 
und zweifellos interessanteste Errungenschaft auf dem 
Gebiete der Kunstseidenbereitung ist die Herstellung 
von Kunstseide aus dem als „Viskose“ bezeichneten 
wasserlöslichen Zellulosexanthegenat, wie sie in den Fürst 
Guido Donnersmarkschen Kunstseiden- und Aze- 
tatwerken in Sydowsane bei Stettin durchgeführt wird. 

Außerdem gibt es noch Verfahren für die Herstel- 
lung künstlicher Seide, welche Ausgangsstoffe tierischen 
Ursprunges oder Pflanzenschleime verwenden, die aber 
alle nur geringe technische Bedeutung haben. Von 
diesen wird im größeren Maßstabe wohl nur die Gela- 
tineseide von A. Millar, welche unter dem Namen 
Vandura- oder Vanduaraseide von einer eng- 
lischen Gesellschaft in den Handel gebracht wird, erzeugt, 
doch ist diese trotz ihres niederen Preises bis jetzt den 
Zelluloseseiden nicht gleichwertig, weil sie besonders im 
feuchten Zustande nur eine ganz geringe Festigkeit 
besitzt. 

Auch die Verarbeitung der Weichteile von den 
Seidenraupen in einem bestimmten Lebensalter der In- 
sekten hat man zur Gewinnung der darin enthaltenen 
gelatinösen Massen versucht; Adam Millar in Glasgow 
hat hierauf ein Patent genommen und Kunstseide er- 
zeugt, die im trockenen Zustande sehr zähe und fest 
ist und im Gebrauche durch Wasser nicht angegriffen 
wird. 

Was nun die allgemeinen Eigenschaften 
der Kunstseidenprodukte im Vergleiche zur echten Seide 
betrifft, so wäre zu erwähnen, daß das Kunstprodukt 
nur wenig dem Naturprodukte nachsteht. Das Aus- 
sehen ist beinahe vollkommen gleich, der Glanz täu- 
schend ähnlich, ja selbst den charakteristischen krachen- 
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den Griff der Maulbeerseide besitzt die Kunstseide, nur 
fühlt sie sich etwas härter an, was aber für den Laien 
nicht zu konstatieren ist. Selbst die Hygroskopizität ist 
ziemlich die gleiche wie bei echter Seide, nur die Festig- 
keit und Dehnbarkeit von Kunstseide ist geringer und 
wurde durch diesbezüglich angestellte Versuche ermit- 
telt, daß die Bruchtestigkeit von Kunstseide etwa 15 bis 
20°]. geringer als die von echter Seide ist. 

Allerdings kommt die echte Seide nur äußerst selten 
mit der ihr von der Natur aus verliehenen großen Festig- 
keit zur praktischen Verwertung, denn das; be 
des Publikums nach billiger Seide macht ein starkes 
Anfärben (Beschweren mit Farbstoff, Chargieren genannt) 
notwendig, wodurch die echte Seide von ihrer hervor- 
ragenden Eigenschaft einen Gutteil einbüßt. 

Im übrigen gibt es in der Textil-Industrie wieder 
genug Fälle, wo es weniger auf die Festigkeit als auf 
den großen Effekt eines Materiales ankommt; daher gibt 
sich für die Erzeugung der Kunstseide ein reges Inter- 
esse kund; letztere ist ein vielbegehrter Handelsartikel 

eworden, namentlich für Posamenten, Besatzartikeln, 
De Spitzen, Borden und den diversen Aufputzstoffen 
in der Damenkleider- und Damenhutkonfektion. Aus 
Kunstseide hergestellte Fransen werden wegen ihrer 
größeren Steifigkeit den aus echter Seide gefertigten 
sogar vorgezogen. 

Die meisten Kravattenstoffe, Kragenschoner etc., 
für welche früher ausschließlich echte Seide verarbeitet 
wurde, werden heutzutage aus Kunstseide gefertigt; ja 
selbst zur Erzeugung von Perücken ist entsprechend 
gefärbte Kunstseide geeignet. 

Außerdem wird durch Verkleben mehrerer Kunst- 
seidenfaden zu einem mehr oder weniger breiten Bande 
auch ein hochglänzendes, künstliches Stroh, Seiden- 
stroh erzeugt, welches für Flechtarbeiten, Damen- 
hüten u. a. m. verarbeitet wird. Durch eine entspre- 
chende Steifung gelangt man schließlich noch zu einem 
roßhaarähnlichen Fadengebilde, dem sog. künstlichen 
Roßhaar, welches unter den Namen Sirius oder 
Meteor in den Handel gebracht wird. 

Der Kunstseide öffnen sich von Jahr zu Jahr stets 
weitere V’erwendungsgebiete; der Kunstseiden-Industrie, 
welche mit Recht ihr Endziel noch nicht als erreicht 
ansieht, steht daher eine weit größere Zukunft bevor, 
als sich die ersten Pioniere wohl erdacht hatten. 


Ueber die Verwendung und Beurteilung der Seide in der Elektrotechnik. 


Von Dr. Heinrich Fuchs in Berlin. 


Die Seide, das edelste und zugleich unentbehrlichste | wie Alkalien, welche durch unsachgemäß ausgeführten 


Faserstoff-Isoliermaterialder Schwachstrom-Technik, wird 
in dieser Branche fast ausschließlich zur Fabrikation 
isolierter Drähte gebraucht, und zwar zum größten 
Teil als Isolator auf dem Metalleiter gesponnen, wäh- 
rend sie in geringerem Umfange auf der Flechtmaschine 
verarbeitetwird zur Umklöppelung gummiisolierter Drähte, 
wie z. B. bei der Herstellung von Lichtschnüren; in 
letzterem Fall spielt also die Seide nicht die Rolle des 
lsoliermaterials, sondern die des eleganten mechanischen 
Schutzes über einer isolierenden Hülle. Verfasser hat 
diese Einteilung deshalb gewählt, weil je nach dem Ver- 
wendungszweck auch ganz verschiedene Anforderungen 
bezüglich Provenienz und Reinheit an die Seide gestellt 
werden müssen. — Wenn die Seide nicht direkt als 
Isolator beansprucht wird, spielt der Reinheitsgrad eine 
untergeordnete Rolle; die Hauptsache ist, daß die meist 
zur Umklöppelung verwandten gefärbten oder ungefärb- 
ten realen Seiden, z. B. Mailänder, Asiatische Trame 
und dgl., keine Stoffe enthalten, die Kautschuk angreifen, 


Waschprozeß häufig nicht aus der Faser entfernt werden; 
aber auch .Säuren sollen vermieden werden, obgleich sie 
kaum der Gummiader schaden. Die von den Fabrikanten 
so sehr beliebte Behandlung mit verdünnter Schwefel- 
säure, die der Seidenfaser schönen Glanz und Griff ver- 
leiht, kann nicht gebilligt werden; man hat nämlich 
öfters beobachtet, besonders in feuchten Räumen, daß 
bei Berührung von seidenumklöppelten Leitungen mit 
Metallen, wie, Kupfer und Messing, Oxydationen auf- 
getreten sind, die man im Volksmund als „Grünspan‘“ 
bezeichnet. Es handelte sich in allen diesen Fällen um 
geringe Mengen freier anorganischer Säure in der Seide, 
die die Ursache der unangenehmen Erscheinung war; 
fraglos kann man ohne Schwierigkeiten für das Auge 
recht getällige farbige Seiden herstellen mit schönem 
Glanz, auch ohne Anwendung von Säuren. Auf den 
Griff und hohen Glanz der Seide soll man in der Tech- 
nik keinesfalls besonderen Wert legen, speziell dann 
nicht, wenn mit diesen Aeußerlichkeiten wie in vorlie- 
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gendem Fall Nachteile verbunden sind; solche Speziali- 
täten überlasse man der Fabrikation der Seidenstoffe, 
die dem Geschmack der Damen Rechnung tragen muß. 
An reale Trame stelle man unbedingt die Anforderung, 
daß der wässrige Auszug neutral reagiert. Bemerkt sei 
an dieser Stelle, daß einige Firmen auch farbige Kunst- 
seiden zur Umklöppelung kautschukisolierter Drähte 
verwenden. In qualitativer und preislicher Hinsicht unter 
Berücksichtigung des spez. Gewichts und der Decktähig- 
keit scheint gegenwärtig noch kein nennenswerter Vor- 
teil vorhanden zu sein, so daß die Naturseiden vorläufig 
dieses Absatzgebiet noch behaupten. 

Ganz anders dagegen gestaltet sich das Bild, wenn 
die Seide zu Isolationszwecken verwendet werden 
soll. Selbstverständlich greift man nur dann zu dem 
teuren Material, wenn alle anderen Ersatzstoife versagen. 
Wenn die tierischen und pflanzlichen Faserstofife, wie 
Wolle, Baumwolle und Papier wegen zu niederen Isola- 
tionswiderstandes infolge ihrer großen Ilygroskopizität 
unbrauchbar sind, wenn die Kautschukhülle wegen ihrer 
Dicke nicht angängig ist, wenn der Emailledraht versagt 
(der übrigens als Spulendraht den seidenumsponnenen 
fast vollständig verdrängt hat), dann bleibt die Seide mit 
ihren vorzüglichen physikalischen Eigenschaften allein 
übrig; natürlich ist hier nur veredelte Seide gemeint. 
Rohseiden oder unrichtig behandelte Seiden sind für 
Isolationszwecke unter Umständen schlechter als gut 
präparierte Baumwolle. Von einigen Spezialfällen ab- 
gesehen, zieht man die wilde, unreale oder auch Tussah- 
Trame genannte Seide wegen ihrer Dauerhaftigkeit und 
Beständigkeit gegen chemische und elektrochemische 
Einflüsse und wegen der Deckfähigkeit ihrer Jdickeren 
Fasern den realen Seiden als Isolator vor, obwohl man 
bei der Verwendung von Tussah viel mehr Gefahr läuft, 
unreine Qualitäten zu bekommen, bei deren Verarbeitung 
man auf einen starken Rückgang der Isolationswerte 
gefaßt.sein muß. — Die Ursachen der schlechten Er- 
fahrungen, die man diesbezüglich mit Tussah gemacht 
hat, sind zu suchen: 

l. in der unsauberen Behandlung der Kokons durch 
die Chinesen, 

2. in der bisher noch ungenügend durchgebildeten und 
schwierigen Reinigungsmethode der Grege durch 
die Seiden-Fabrikanten. | 
Zum Verständnis des Folgenden wird es erforderlich 

sein, kurz die allgemein bekannte Seiden-Herstellung — 
speziell die der Tussah-Seide — etwas kritisch zu 
beleuchten. 

Die chinesischen Bauern sammeln die Kokons im 
reifen oder auch manchmal halbreifen Zustand an Hecken 
und in Wäldern, stecken sie zu Knäueln zusammenge- 
wickelt in Jauche oder Düngerhaufen, lassen sie zur 
Entbastung eine Art Gärung durchmachen und haspeln 
dann nach einiger Zeit den Faden mit Hilfe von Lehm- 
wasser und Fett, meistens Schweineschmalz, auf ein höl- 
zernes Rad ab. In den Jahren, wo die Seidenernte 
schlecht ausfällt, nehmen die Chinesen auch allerlei 
sonstige Erden, vom gepulverten Ziegelmehl an bis zum 
schwersten blauen Ton, benutzen ranzige Oele, Ab- 
fall-Schmieren und scheuen sogar vor direkt ekelhaftem 
Material zur Beschwerung nicht zurück. In fest gepreß- 
ten Ballen von widerwärtigem Geruch kommt nun diese 
Rohseide zum Verkauf nach den Ilafenplätzen. Man 
kann sich also ungefähr einen Begriff davon machen, 
was für ein ungleichmäßiges, unreines Produkt in den 
chinesischen Küstenstädten versponnen wird. Für elektro- 
technische Zwecke kommt bekanntlich die Tussah Na- 
tive (die von den Chinesen auf primitiven Maschinen 
gesponnene Seide) kaum in Betracht, sondern haupt- 
sächlich nur die Tussah Filature in Frage (das ist 
die mit europäischen Maschinen in China gesponnene 
Grege), welche dann in Europa gezwirnt, gewaschen, 
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gefacht und gespult wird. — Der Waschprozeß der 
Rohseide wird verschieden ausgeführt. Manche Fabri- 
kanten kochen die Trame nur mit Wasser ab, andere 
behandeln sie zuerst mit Benzin oder ähnlichen Extrak- 
tionsmitteln zur Entfernung eines Teiles Spinnfett und 
waschen nachträglich mit Wasser, wieder andere dige- 
rieren mit Laugen oder Seifen, entfernen die Seifen 
wieder durch Wasser oder neutralisieren das überschüs- 
sige schwer mit Wasser ausziehbare Alkali mit geringen 
Mengen von verdünnten anorganischen oder organischen 
Säuren. Von der Art des Waschverfahrens hängt die 
(sröße des Waschverlustes ab, der wiederum den Preis 
der Tussah-Trame bestimmt. Leider steht letzterer häufig 
nicht im Verhältnis zur Qualität im elektrotechnischen 
Sinne; weitaus die meisten in der Praxis bisher ange- 
wandten Wasch-Verfahren haben mehr oder weniger 
Nachteile und garantieren nicht den höchstmöglichen 
Reinheitsgrad, der für eine dauernd gute Isolierfähigkeit 
der Seide unbedingt die Voraussetzung ist. 

Die Isolationstechnik wünscht nicht nur von 
der Tussah, daß sie unbeschwert ist und daß der wäss- 
rige Auszug neutral reagiert, also frei von Alkalien und 
Säuren ist, sondern sie muß verlangen, daß die zu Iso- 
lierzwecken zu verwendende Seide keine tierischen und 
pflanzlichen Fette oder Oele’ in größeren Mengen ent- 
hält, und daß der Gehalt an wasserlöslichen Salzen auf 
ein Minimum herabgedrückt ist. Die löslichen Salze sind 
in Faserstoifisoliermaterialien, die als Isolatoren in Frage 
kommen, grenau so schädlich wie Alkalien und Säuren. 
Bei verseilten Leitern geht bei Gleichstromdurchgang 
nicht nur der Isolationswiderstand rasch zurück, verur- 
sacht durch die Ilygroskopizität der Salze, sondern es 
tritt in Gegenwart von Feuchtigkeit Elektrolyse ein, 
speziell an unverzinnten Stellen der Kupferleiter. Soge- 
nannte blanke Stellen treten stets auf und sind unver- 
meidlich, selbst bei doppelverzinntem Draht. Es ist 
nicht unwahrscheinlich, daß selbst die schwächer rea- 
gierenden Oel- und Fettsäuren, die von dem schon ran- 
zigen Spinnfett oder aus verseifbaren Fetten (die mit der 
Zeit organische Säuren abspalten) herrühren, ebentalls 
Oxydationen verursachen, wodurch unter dem Einfluß 
der Luftfeuchtigkeit und des elektrischen Stromes am 
negativen Pol metallisches Kupfer abgeschieden wird, 
welches mit der Zeit durch die einzelnen Seidenfasern 
wächst und zu Kurzschluß führen kann. 

Da man die Chinesen von ihrer althergebrachten 
Seiden - Aufbereitungsmethode nicht abzubringen in der 
Lage ist, müssen die Seidenfabrikanten sehen, die Be- 
schwerungen, Unreinheiten, verseifbaren Fette und lös- 
lichen Salze, wie z. B. Nitrate, Phosphate und Chloride. 
die nach Obengesagtem vielfach aus menschlichen oder 
tierischen Auswurtstoffen stammen dürften, möglichs: 
erschöpfend herauszubekommen. 


wird mancher Chemiker sagen. Man extrahiert das Fet: 
oder kocht die Trame ab mit Alkali, löst die entstehende 
Seife mit heißem Wasser heraus, neutralisiert den schwer 
entfernbaren überschüssigen Rest von Alkali mit orga- 
nischer Säure (Zitronensäure, Weinsäure) und zieht er- 
schöpfend die organischen und anorganischen Salze mit 
mineralstoffarmem Wasser aus, die unlöslichen Beschwe- 
rungen gehen dann durch das öftere Digerieren von 
selbst heraus. Tatsächlich gelingt es, im Laboratorium 
Tussah-Rohseide, die 5,3 %/o Aetherlösliches und 4,2 °% 
Mineralstoffe enthält, wovon !/s wasserlöslich ist, aut 
oben beschriebene Weise zu behandeln, sodaß nach 
dieser Prozedur die gut erhaltene, verspinnbare Seide 
nur noch 1,3 °?/, Fett enthält und 0,98 °/o Asche, deren 
wässerigrer Auszug nur noch Spuren vonChlorid-Reaktion 
zeigt. Bekanntlich darf das Fett nicht ganz entfernt 
werden, weil der Faden sich dann nicht mehr verspinne: 
läßt. Ebenso vertilzt auch die Faser beim Versuch. 


Die Behandlung der 
Rohseide gestaltet sich doch im Prinzip höchst eintach. 


15. März 1911 


die integrierenden Mineral-Bestandteile aus der Zelle 
durch intensive Behandlung zu entfernen, die Reißlänge 
und Dehnung der Trame gehen dabei stark zurück. 
Alle diese Schwierigkeiten, bei möglichst hohem Ein- 
heitsgrad den Faden brauchbar zu erhalten, verviel- 
fachen sich aber bei der fabrikatorischen Abkochung, 
weil die Gregen sehr ungleichmäßig sind. Fast jedes 
Kilogramm Rohseide ist eben anders in der Beschaifen- 
heit. Die Behandlung, welche bei einer bestimmten 
Provenienz einen einwandfreien Reinheitsgrad liefert, 
ist entweder in einem anderen Falle zu intensiv gewesen, 
oder hat in einem dritten nicht annähernd ausgereicht. 
Es muß deshalb in der Praxis streng auf individuelle 
Behandlung bei der Abkochung Wert gelegt werden. 
Die Seidenfabrikanten müssen darnach trachten, ihre 
Waschverfahren so zu gestalten, daß die fertige un- 
verfilzte, gut aufspinnbare Tussah-Trame neutral reagiert, 
nicht mehr als 1,5—1,8 °/o Fett enthält (möglichst un- 
verseifbares Fett), nicht über 1,5 0), Asche aufweist, 
deren wasserlöslicher Teil ein Minimum darstellt, auf 
keinen Fall aber größere Mengen Salze enthält, die 
nicht zum Aufbau der Faser gehören. Ein Chlorid- 
Gehalt, der 0,1 °l, Chlor entspricht, dürfte noch zu hoch 
sein. Eine Zahl als zulässiges Maximum wird sich aller- 
dings schwer feststellen lassen, ohne über eine Statistik 
jahrelanger Beobachtungen zu vertügen. Fraglos hängt 
die Menge des Gehaltes an wasserlöslichen Mineral- 
Bestandteilen innerhalb gewisser Grenzen zusammen 
mit dem Jahrgang, dem Klima und den Bodenverhält- 
nissen des betreffenden Produktionsortes. 

Die Tussah- Trame des Handels entspricht in den 
weitaus meisten Fällen nicht den Anforderungen, 
welche die Elektrotechnik an die Seide zu stellen ge- 
nötigt ist. Diese hat aber das größte Interesse daran, 
nicht nur eine mechanisch, sondern auch chemisch ein- 
wandfreie Tussah zu erhalten; die Seidenindustrie muß 
daher noch mehr als bisher auf den Reinheitsgrad Ge- 
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wicht legen und die Waschverfahren zu vervollkommnen 
suchen. Nur neutrale, unbeschwerte, mineralfetthaltige 
und salzarme Seide bietet Gewähr für eine dauernde gute 
[Isolation innerhalb gewisser Grenzen, wie sie für beson- 
dere Kabel - Konstruktionen unbedingt erforderlich ist. 

Der Vollständigkeit halber sei noch einer Seiden- 
qualität Erwähnung getan, die auch ab und zu Ver- 
wendung findet zu Isolierzwecken. Das ist die Schappe- 
Seide, die aber mehr und mehr in den Hintergrund 
tritt, zumal man an Abfall-Seiden wie Tussah-Schappe 
noch viel weniger Ansprüche chemischer Natur stellen 
kann als an Tussah-Trame. Reale Schappe bietet aller- 
dings ein nicht zu unterschätzender Ersatz für reale 
Trame, aber nur unter der Voraussetzung, daß erstere 
erheblich billiger im Preise steht, sonst ist die Ver- 
arbeitung derselben unwirtschaftlich. 

Die Leser dieser Zeitschrift wird es besonders inter- 
essieren, daß Kunstseide bisher von keiner Fabrik 
isolierter Drähte für Isolierzwecke gebraucht wird. 
Frühere Versuche zeigten, daß die Isolierfähigkeit der 
Kunstseide derjenigen echter Seide viel nachsteht, auch 
daß der Auftrag dicker wird, ein Moment, das ziemlich 
schwer in die Wage fällt. Unter Berücksichtigung des 
spezifischen Gewichtes (Kunstseide ist schwerer) kann 
das Kunst-Produkt mit der echten Seide auch nicht 
konkurrieren im Preis und das ist der ausschlaggebende 
Faktor in der Technik. Wenn die Kunstseiden-Industrie 
einmal in die Lage kommt, billigere Fabrikate liefern 
zu können, dann erwacht das Interesse von neuem, 
Versuche über die Brauchbarkeit anzustellen. Es sind 
in den letzten Jahren auf diesem Gebiete durch Ver- 
besserung der Verfahren große Fortschritte gemacht 
worden, vielleicht gibt es jetzt schon gut isolierende 
Provenienzen, aber die Kardinalfrage bleibt der Preis. 
Solange das Kunst- Produkt sich auf dem Leiter nicht 
wesentlich billiger stellt, als das Natur-Produkt, erlischt 
jedes Interesse von vornherein. 


Kunstseideabfälle und ihre Verwertung. 


Von A. Dulitz. 


In fast allen Industriezweigen, besonders aber in den 
chemischen, hat man mit einer mehr oder weniger großen 
Menge von Neben- und Abfallprodukten im Betriebe zu 
rechnen. Während man in früheren Zeiten diesen Pro- 
dukten, sofern sie sich nicht im eigenen Betriebe direkt 
wieder verwenden ließen, nur wenig Augenmerk schenkte 
und sie oftmals achtlos wegwarf, ist man mit der stei- 
genden Konkurrenz und den sinkenden Verkaufspreisen 
geradezu gezwungen, Neben- und Abfallprodukte in 
möglichst gewinnbringender Form abzustoßen, und so 
die allgemeinen Herstellungskosten der Hauptprodukte 
zu verringern. 

Bei den früheren hohen Preisen der Kunstseide, 
ich denke zunächst an Chardonnet- und Lehner- 
Seide, und dem hohen Gewinne, den die verschiedenen 
Fabriken erzielten, spielte es keine große Rolle, ob man 
per kg Abfall einige Mark mehr oder weniger erzielte. 
Nachfrage war nach Abfall, sofern er noch einen einiger- 
maßen festen Faden enthielt, stets; Windereien kauften 
die Ware gern, wanden die Seide um und machten so 
aus der manchmal sehr stark zerrissenen Abfallseide, 
die auch oft, um Farbfehler zu verdecken, schwarz gefärbt 
wurde, eine noch brauchbare II. oder HI. Ware. Bei 
den hohen Kunstseidenpreisen konnten ruhig mehrere 
Mark Windelohn auf 1 kg kommen, und wenn die Fa- 
briken den Abfall zu dem Herstellungspreise oder etwas 
darüber verkauften, erzielten die Windereien noch guten 


Gewinn. — Dies änderte sich jedoch, als die Preise für 
I. Ware stark fielen und II. und II. Ware zu billigen 
Preisen in großen Mengen von den Fabriken direkt auf 
den Markt gebracht wurde. Diese Il. und III. Ware, 
die meist nur Farbfehler aufwies, war mit fortschreiten- 
der Vervollkommnung der Fabrikation von solcher Qua- 
lität geworden, wie früher kaum I. Ware geliefert wurde. 
Natürlich wurde es da für die Windereien nur möglich, 
Abfallseide zu II. oder III. Ware zu verarbeiten, wenn 
die Preise des Abfalls sehr niedrig waren und derselbe 
noch von solcher Beschaffenheit war, daß ein geringer 
Windelohn per kg zu rechnen war. — So kam es, daß 
jedes kg Abfallseide für die Fabrik einen Verlustposten 
bildete und noch heute bildet, da die Preise für Abfall 
manchmal unter den Preisen der Rohmaterialzellulose 
stehen, als Folge der geringen Absatzmöglichkeit dieses 
Produktes. 

Selbstverständlich lief das Streben der Fabriken 
darauf hinaus, die prozentuelle tägliche Abfallmenge zu 
verringern, aber mit der erhöhten Produktionsmenge 
wuchs auch die tägliche Abfallmenge, und man sah sich 
gezwungen, entweder selbst Absatzmöglichkeiten zu 
schaffen, oder durch Angebote größerer Mengen zu 
niedrigen Preisen andere Industriezweige zu irgend einer 
Verwendung des Abfalls anzuregen. — Das Umwinden 
der Abfallseide in Lohnwindereien hat heute fast 
ganz aufgehört. Das liest außer an den niedrigen 
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Verkaufspreisen der erzielten II. oder III. Ware an der 
Art des Abfallproduktes selbst. Man kann hier niemals 
von einer gleichmäßigen Ware reden, denn abgesehen 
davon, daß der Abfall jeder Fabrik und jedes Herstel- 
lungsverfahrens voneinander verschieden ist, hängt es 
sehr davon ab, in welchem Fabrikstadium und wodurch 
der reguläre Faden in seiner Struktur Verletzungen er- 
fahren hat, ob auf rein chemischem Wege, oder ob nur 
durch eventuelle Unachtsamkeit des Arbeiters mehr oder 
weniger viele Fäden des Stranges zerrissen sind. Man 
kann daher einer Abfallmenge nicht vorher genau an- 
sehen, welche Windearbeit dieselbe erfordern wird und 
welcher Prozentsatz derselben sich überhaupt zum Win- 
den lohnt. — Die Windereien erlitten denn auch infolge 
der unsicheren Kalkulation und der sehr gedrückten 
Preise der umgearbeiteten Ware oft große Verluste, und 
in manchen Betrieben, in denen das Umwinden in Ak- 
kord vergeben war, weigerten sich die Arbeiter direkt, 
den Abfall zu verarbeiten. — Da also auf die Windereien 
als Abnehmer nicht mehr zu rechnen war, so war es 
auch für die Fabriken nicht mehr nötig, ihren Abfall 
möglichst in Strangform zu bringen, und man schnitt die 
Seide stets dort von den Maschinen herunter, wo man 
sah, daß die Ware doch ein Abfallprodukt ergeben 
würde und sparte so wenigstens weitere Arbeitskosten. 
Manchen Kunstseidefabriken ist eine eigene Umwinderei 
angegliedert, in der diejenigen Seidenstränge, die nur 
eine Beringtügie> mechanische Verletzung erfahren haben, 
umgewunden werden, damit solche Ware nicht als Ab- 
fallprodukt abgestoßen zu werden braucht. 

Als Abfallseide findet man von Glanzstoff und 
Viskoseseide kurze und lange Fäden, gezwirnte und 
ungezwirnte Ware, ja auch oft zusammengeklebte Fäden, 
während Nitrozellulose-Seide nur in Strangform, wenn 
auch oft einmal durchschnitten, als Abfallprodukt auf 
dem Markte ist. Letzteres liegt an dem Fabrikations- 
prozesse der Nitrozellulose-Seide, welche erst in Strang- 
form die Umwandlung von Nitrozellulose in Zellulose 
erfährt, und die Fäden vorher, solange sie also noch 
aus Nitrozellulose bestehen, die Fabrik selbstverständlich 
nicht verlassen dürfen. Dieses Zwischenprodukt kommt 
also als Handelsprodukt nicht in Frage und wird ein- 
fach nach eventueller Reinigung mit der Nitrozellulose- 
wolle wieder in Lösung gebracht und so dem Fabri- 
kationsturnus wieder einverleibt. 

Für den Abfall, der in der Fabrik selbst durch 
Wiederlösung keine Verwendung finden kann, da er 
einen anderen Zelluloseabkömmling repräsentiert als der, 
der ursprünglich in Lösung gebracht wurde, haben sich 
zunächst die Posamentierer interessiert; letztere ver- 
wenden den Abfall vielfach für geringere Quasten und 
Troddeln, auch einzelne Fesfabriken gebrauchen kleinere 
Posten; doch die allgemeine Steifigkeit und Sprödigkeit 
der Kunstseidefäden haben es bisher nicht möglich ge- 
macht, die reale Seide vollwertig zu ersetzen und hier 
größere Quantitäten unterzubringen. 

= Viele Versuche sind mit dem Abfalle in der Pa- 
pierfabrikation gemacht worden. Man wollte den 
(slanz des Kunstseidefadens benutzen, um Effekte im 
Papiere zu erzielen und untermischte den meist ge- 
färbten Abfall mit der Papiermasse oder streute die 
losen Fäden aut die Papiermasse während ihres Ein- 
trocknens auf der Papiermaschine. Aber um wirklich 
lohnende Effekte zu erzielen, brauchte man so große 
Mengen von Abfall, daß das Papier viel zu teuer wurde, 
und außerdem zeigte sich, daß der Glanz des Kunst- 
seidefadens beim Passieren der Trockenzylinder und 
Preßwalzen erheblich Einbuße erlitt. Bessere Erfolge 
hat man mit Abfall beim Zusammenarbeiten desselben 
mit anderen Textilfasern zu Garnen erzielt. Besonders 
Wolle und Ramie vertragen vorteilhaft einen Zusatz von 
Kunstseidefäden, und wird so auch heute der weit größte 
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Teil der Kunstseideabfälle verwendet. Man zerschneidet 
den Abfall auf eine Länge von 10—20 cm ünd läßt 
denselben alsdann über die Wollkrempel laufen, wobei 
man die Fäden möglichst in der Längsrichtung der 
Maschine auflegt. Das resultierende Viies hält ganz 
gut zusammen und läßt sich auch leicht auf- und ab- 
wickeln. Der Faden verliert jedoch durch das Ziehen 
und Reißen über seine Elastizitätsgrenze hinaus seinen 
glatten Charakter; der Faden, oder vielmehr die Faden- 
stücke, nehmen alle möglichen Formen an und sind auch 
nicht wieder in eine gerade Lage zu bringen. Alles 
Anfeuchten des Abfalles, wodurch ja allerdings beim 
Reißen ein glatter Faden erzielt werden könnte, führt 
nicht zum Ziel, da sich dann die Ware um die Walzen 
der Krempel herumwickelt und sich nicht abheben läßt. 
Eine geringe Imprägnierung des Abfalles mit wasser- 
löslichen Oelen hat einigen Vorteil für sich. Der Ver- 
lust an Abfall auf der Krempel ist sehr erheblich und 
kann sich auf 10° und mehr belaufen, wenn die Ware 
sehr spröde und elektrisch ist. — Je nach der Beschaffen- 
heit des Abfallvlieses läßt man dasselbe mehreremale 
allein durch eine Streckspinnmaschine laufen, und spinnt 
schließlich den Abfall mit Wolle allein oder auch unter 
Ilinzufügung von Ramie zusammen und verzwirnt das 
Garn darauf. Färbt man solche Glanzwolle alsdann 
mit einem geeigneten Farbstoffe, so nimmt die Kunst- 
seide keine Farbe an, und der weiße Kunstseidenfaden 
hebt sich glänzend von dem farbigen Untergrunde ab; 
auch weiße Wolle mit gefärbtem Kunstseidenabfall zu- 
sammengesponnen, gibt schöne Effekte. 

Der einzige Fehler solcher Garne liegt in ihrer 
Haarigkeit. Da die Kunstseidefäden, wie schon oben 
erwähnt, sich nicht glatt legen lassen, so stehen sie viel- 
fach borstenartig von der Wolle ab und beeinträchtigen 
das leichte Verarbeiten solcher Garne mit der Hand, 
während sie anderseits wiederum für gewisse Effekt- 
artikel, die gleichzeitig eine besondere Volligkeit durch 
das rauhe en bekommen sollen, sich ausgezeichnet 
auf Maschinen verarbeiten lassen. 

Vielfach wird der Abfall auch allein verarbeitet, 
also nach mehrmaligem Ausspinnen allein verzwirnt. 


Auf diese Weise erhält man die sog. Chappekunst- 


seide, ein Garn, das im Charakter dem Wollgarne 
ähnlich, nur natürlich viel glänzender, dabei aber rauher 
und auch meist viel dicker als solches ist. Man könnte 
diese Haarigkeit des Garnes sehr mildern, wenn man 
dasselbe ähnlich stark wie reale Chappeseide zwirnte, 
aber hiedurch geht der Glanz sehr verloren, und man 
bekommt eine Ware, die dem Eisengarne sehr ähnlich 
sieht, aber nur schlechtere Eigenschaften als dasselbe 
hat und sich teuerer stellt. — Der Verbrauch an Chappe- 
kunstseide wechselt sehr mit der Mode, hauptsächlich 
verwendet man dieselbe ähnlich wie Glanzwolle zu 
weißen Shawls, Kindermützen, Wintersportartikeln usw. 
Da aber die Chappekunstseide sehr empfindlich für jede 
Beanspruchung im feuchten Zustande ist und sich auch 
nicht färben läßt, es sei denn, daß man den Abfall vor 
der Verarbeitung färbt, so sind für ihr Verwendungs- 
gebiet enge Grenzen gezogen. 

Wenn es gelänge, den Abfall so zu zerreißen, daß 
man glatte, gerade Fäden erhielte, so würde nicht nur 
das Absatzgebiet für obige Garne stark steigen, sondern 
es würde auch die Möglichkeit gegeben sein, den ge- 
rissenen Abfall durch Zusammenkleben zu billigen Bast- 
und Strohseiden zu verarbeiten. — Zum Schluß sei noch 
ein engl. Patent der VereinigtenGlanzstofffabriken, 
Akt.-Ges., Elberfeld erwähnt, wonach Kunstseideab- 
fälle in heißer hochprozentiger Ameisensäure gelöst und 
dadurch eine zu Films und Kunstseidefäden direkt neu 
verspinnbare Formylzelluloselösung erhalten werden 
soll. Ob hierdurch ein lohnendes Verwendungsgebiet des 
Abfalles sich ergeben wird, wird die Zukunft zeigen. 
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Verfahren zur Seritellung plaitiidtıer Mailen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin, 


3. Kasein-Massen. 

K asein (Käsestoff) ist der in der Milch aller Säuge- 
tiere in gelöstem Zustande enthaltene Eiweißstoff, der 
sich auf Zusatz von Salzsäure oder Lab (Kälbermagen) 
aus dieser Lösung als flockiger Niederschlag ausscheidet. 
Die mit dem Kasein infolge der vorbenannten Behand- 
lung niedergerissenen Fette können nach dem Waschen 
des Kaseins mit Wasser durch Alkohol und 
entfernt werden. 
unlöslich in Wasser, wird aber von mit wenig Salzsäure 
oder Alkali versetztem Wasser gelöst. 
in der tierischen Milch enthaltenen Kasein existiert noch 
das sogenannte Pflanzenkasein oder Legumin, 
das sich im Samen der Hülsenfrüchte vorfindet und aus 
dem ausgepreßten Safte dieser Pflanzenteile durch Säuren 
oder Lab gefällt wird. Es ist dem Milchkasein bezüg- 
lich seiner Eigenschaften sehr ähnlich. 

Das Kasein hat nun seit etwa 3 Jahrzehnten zur 
Herstellung plastischer Massen häufig Verwendung 
gefunden und bietet uns die Patentliteratur des In- und 
Auslandes Gelegenheit, die zahlreichen aut die Her- 
stellung derartiger Massen seither gerichteten Vorschläge 
kennen zu lernen. 

Das älteste der hier in Betracht kommenden Ver- 
fahren dürfte wohl dasjenige von E. E. Childs in 
Brooklyn (D. R.-Patent Nr. 32293) sein, gemäß 
welchem das in heißem oder siedendem Wasser geknetete 
und dadurch in einen zähen, kleberartigen Zustand über- 
geführte Kasein (Käsestoff) mit oder Zusatz von Farb- 
und Füllstoffen (gemahlenes Elfenbein, Knochen, Porzellan- 
pulver oder dgl.) in Formen gepreßt wird. 

Hierbei kann man das in der geronnenen Milch 
ausgeschiedene Kasein entweder vor dem Behandeln mit 
heißem Wasser vollständig durch Pressen von der Molke 
(Lösung von Milchzucker, Milchsäure und Salzen, die 
bei der Ausscheidung des Kaseins aus der Milch zurück- 
bleibt) oder nur teilweise befreien, in welch letzterem 
Falle das Kneten des Kaseins in siedenden Wasser 
vorgenommen werden muß. Die auf vorbeschriebenem 
Wege erhaltenen plastischen Massen können als Mate- 
rialien für verschiedene Idekorations- oder Gebrauchs- 
artikel Verwendung finden. 

Ferner stellte W. M. C. Callender in London 
(britisches Patent Nr. 12375/1890) aus Kasein eine 
unter dem Namen „Lactite“ in den Handel gebrachte 
als Zelluloidersatz dienende plastische Masse in der 
Weise her, daß er das Kasein durch Mischen mit Borax 
oder Ammoniak oder dgl. teilweise löslich oder gelatinös 
machte und ihm alsdann in Säure gelöste Mineralsalze 
(Eisen-, Blei-, Zinn-, Zink-, Kupfersalze), z. B. in Essig- 
säure gelöstes Bleiazetat zumischte. Die dabei resultie- 
rende feste Masse wird stark gepreßt, eventuell zwecks 
Trocknung erhitzt und in Formen gegossen. 

Eine harte knochen- oder zelluloidähnliche Kasein- 
masse stellte O. Schönfeld in Berlin (D. R.- Patent 
"Nr. 85 886) in der Weise her, daß er (abgerahmte) Milch 
auf etwa 60°C. erhitzte, eine beträchtliche Menge Borax 
zusetzte, alsdann unter Zusatz von Chlorbarium oder 
einem anderen die Abscheidung des Kaseins aus der 
Milch bewirkenden Mineralsalz auf etwa 90°C. erhitzte, 
den erhaltenen Niederschlag auswusch, auspreßte und 
vor dem Pressen unter Zusatz von Soda oder einem 
anderen Lösungsmittel für Kasein zermahlte. 

G. Migliarettiu. Giacomo Maffei (britisches 
Patent Nr. 1221/1901) erzeugen eine plastische Masse 
durch Mischen von Kasein und Glyzerin bei 90° Zusetzen 
von Farb- oder Füllstoffen und Einpressen der Mischung 
in auf 140—150° erhitzte Formen, 
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(Fortsetzung.) 


Aus pulverisiertem Kasein, Wasser, Barythydrat 
und Farbstoff gewinnt ferner John A Just in New- 
York (Amerikanisches Patent Nr. 713309) eine 
Kaseinmasse ; Natriumoxalat und Borax vermischt H. von . 
Dunham in New-York mit dem trocknen Kasein des 
Handels und erzielt dadurch gleichfalls eine Kasein- 
masse (Amerikanisches Patent Nr. 717 085). Später 
mischte er dem in Eisessig gelösten Kasein Nitrozellu- 
lose bei und gewann auf diesem Wege einen Zelluloid- 
ersatz (Amerikanisches Patent Nr. 748 709). 

L. Erasmus (Französisches Patent Nr. 403 402) 
erhitzt geronnene Milch und rührt sie dabei um, bis sich 
eine viskose Masse von haferschleimartiger Form bildet, 
die in Formen gebracht mit Formaldehyd behandelt 
und getrocknet wird. 

Plastische Massen unter Verwendung von Kasein 
und Formaldehyd als Bindemittel erzeugt J. Mensik 
in Deutschbrod (D. R.-Patent Nr. 123815) in der 
Weise, daß er die Kaseinlösung zunächst mit einer 
Harzlösung innig mischt, dann Füllstoffe und endlich 
Formalin zum Zwecke der Koagulierung des Kaseins 
zugibt. 

Faserstoffe enthält die plastische Masse gemäß dem 
französichen Patent Nr. 374883 (Jannin). Dar- 
nach wird Wasser, Alkali, Fasermaterial, Oel, Farbstoff 
und Kasein gemischt und in Formen gebracht. Ferner 
mischt Morin dem Kasein Trioxymethylen bei, erwärmt 
gelinde (60°) und formt die erhaltene pastenförmige 
Masse (Französisches Patent Nr. 388 441). 

Lediglich Kasein wenden die Vereinigten Gummi- 
waren-Fabriken Harburg-Wien (D. R. Patent 
Nr. 147994) zur Herstellung plastischer Massen an 
und befeuchten das getrocknete Produkt vor dem Pressen 
mit geringen Mengen einer geeigneten Säure (Essigsäure). 
Die genannte Firma, hat ferner we (österr. 
Patent Nr. 19617), Hartkasein- oder artalbumin- 
abfälle dadurch wieder zur Herstellung plastischer 
Massen brauchbar zu machen, daß man die zerkleinerten 
Abtälle mit sauren oder alkalischen Lösungsmitteln des 
frischen Kaseins von beliebiger Konzentration mit oder 
ohne Druck bis zum Plastischwerden erwärmt, worauf 
man sie — im ersten Falle vorher in Säuren oder Al- 
kalien gelöst — aus den Lösungen je nach dem Lösungs- 
mittel durch Alkalien oder Säuren fällt. Dem getrock- 
neten Kasein will J. Kathe in Köln-Deutz die für 
die Herstellung plastischer Massen erforderliche Plasti- 
zität dadurch verleihen, daß er das getrocknete Kasein 
vor dem Pressen mit Wasser erhitzt oder mit Wasser- 
dampf behandelt (D. R. Patent Nr. 183 318, franzö- 
sisches Patent Nr. 368704, britisches Patent 
Nr 17953/1907). 

. Eine plastische Masse für Reliefauftragungen stellen 
Th. Hoy in Ilamburg und J. Michael in Berlin 
(D. R. Patent Nr. 193404) in der Weise her, daß 
sie einem Gemisch von Kasein, Oel, Harz und Farb- 
stoffen Leim und Eigelb zufügen zu dem Zwecke, durch 
den Leim eine gute Trocknung und Erhärtung der 
Masse an der Luft zu erzielen und durch den Fett- 
gehalt und die Quellfähigkeit des Eigelbs die beim 
Trocknen der übrigen Stoffe eintretende Volumen- 
veringerung wieder auszugleichen. 

Die Fällung des auf plastische Massen zu ver- 
arbeitenden Kasein$ aus der Mi'ch nimmt G. V. Frye 
in Lexington (Ohio) derart vor, daß er die Milch vor dem 
Zusatz der Säure (Salpetersäure) in einem geeigneten 
Gefäß der Wirkung eines eektrischen Stromes aussetzt. 
(D. R.-Patent Nr. 207 018). Durch diese Vorbehand- 
lung soll die Milch durch Strukturlockerung aufgeschlossen 
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werden, sodaß eine kürzere Zeit und eine geringere Menge 
an Säure zu einer vollkommenen Fällung des Kaseins 
hinreicht. 

Weiterhin verreibt Kathe (D.R.-Patent\r. 201 214) 
frisch gefälltes und getrocknetes Kasein oder trocknes 
Handelskasein mit konzentrierter Schwefelsäure oder 
, Chlorzinklösung zu einem zähen Schleim, der alsdann mit 
Wasser oder neutralisierenden Lösungen ausgewaschen 
wird. ‘Die so erhaltenen Massen lassen sich unter Zu- 
satz von Wasser, (slvzerin oder Alkoholen durch Druck 
mit oder ohne.Erwärmen pressen und mit Formaldehyd 
härten. Es entstehen so Ersatzmittel für Horn, Elfen- 
bein, Ebenholz, Schildpatt, Ilartgummi, Zelluloid. An 
Stelle der Schwefelsäure oder des Zinkchlorids lassen 
sich auch in dem soeben beschriebenen Verfahren 
leicht lösliche Chloride alkalischer Erden, die Erden oder 
Schwermetalle anwenden (D. R.-Patent Nr. 216215, 
F. Kathe). 

Linoleumartig ist die Masse, die man durch Nlischen 
von Eiweiß (Bluteiweiß), Kasein, Kork oder Leder- 
abfällen, Schwefelblüte und Soda nach Angabe der 
britischen Patentschrift Nr. 19233/1903 (E. V. 
Clausen) erhält. 

Eine besonders für Buchdruckerklischees geeignete 
Masse gewinnt man nach L. Collardon inLeipzig 
dadurch, daß man unlösliches Kasein mit sehr geringen 
Mengen eines Lösungsmittels unter Vermeidung der 
vollständigen Lösung befeuchtet und mit einem Į lärtungs- 
mittel gemischt unter Druck und Erwärmung preßte 
(D. R.-Patent Nr. 186388, französisches Patent 
Nr. 350376). Zweckmäßig verwendet man Ammoniak 
im Gemisch mit Ilexamethylentetramin zum Befeuchten 
des Kaseins an. Später (D). R.-Patent Nr. 212927) 
setzte der genannte Erfinder dem Kasein vor dem Pressen 
feste saure Salze der Erdalkalien und der Magnesia, 
die quellend auf Kasein wirken, zu. In erster Linie 
benutzt er saure phosphorsaure Salze. Weiterhin be- 
feuchtete er das Kasein mit organischen Lösungs- oder 
Quellmitteln, wie Methyl-, Akthvi- Amylalkohol, Phenol, 
Naphthol, Benzosäure, Phenolsulfosäure, Weinsäure, Pyri- 
din oder Anilin (D. R.-Patent Nr. 225 134). Zelluloid- 
artige Massen entstehen ferner nach dem Verfahren von 
J. Stocker und F. Lehmann in Berlin (D. R.- 
Patent Nr. 223319). Dieses Verfahren besteht darin, 
daß man aus Agar-Agar oder Seetang gewonnene Ge- 
latinesubstanzen mit Kaseinlösungen kocht und sodann 
Wachs und Rizinus- oder Mohnöl zusetzt. 

Einen Ersatz für (I lart)-Gummi [Ebonit], Leder u. dgl. 
will A. Litzler (britisches Patent Nr. 16519/1906) 
schaffen, indem er eine Mischung von Kasein, Gelatine, 
Magnesiumsulfat, Kalk, Teer, Glvzerin, Korkmehl oder 
Holzmehl oder dgl. in Formen preßt und trocknet. Zur 
Herstellung wasserdichter, antiseptischer und chemisch 
indifferenter Gefäße soll die Masse dienen, die nach 
D. Porter (britisches Patent Nr. 8184/1909) aus 
Holzbrei, Talkpulver, harzsaurem Natrium, Kasein und 
Aluminiumsulfat gewonnen wird. .\us Kasein erhält 
durch Erhitzen in Gegenwart von Wasser auf 100° C. 
V. Schulze (britisches Patent Nr. 13601/1909) 
einen Brei, der alsdann gepreßt und mit Formalin längere 
Zeit behandelt wird. Dadurch entsteht eine feste zur 
Herstellung verschiedener Gegenstände geeignete kaut- 
schukartige Masse. 

Gummiähnlich ist das Produkt, das nach der Erfin- 
dung von P. St. T. Voigt in Kopenhagen (D.R.- 
Patent Nr. 200139) dadurch entsteht, daß man in 
Kaseinmassen in der Wärme Chlorkalzium bildet. Man 
neutralisiert mit Salzsäure gefülltes Kasein in der Wärme 
mit Kalziumkarbonat, -hyvdroxvd, -phosphat oder dgl., 
dampft das Wasser zum Teil ab und mischt die Masse 
in einer angewärmten Knetmaschine mit Farbstoffen. 


Die aus dem erhaltenen Produkt durch Pressen oder , von selbst, 
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Walzen hergestellten Erzeugnisse werden 24 Stunden 
lang mit Formalin behandelt. 

Durchsichtig sind die Massen, die man aus Kasein 
erhält, wenn man gemäß dem Verfahren A. Spittelers 
in Prien (Oberbavern) Kaseinlösungen oder un- 
gelöstes Kasein in (Gegenwart von Wasser mit einem 
derartigen U’eberschuß von Aetzalkali versetzt, daß eine 
Abscheidung der undurchsichtigen Teile eintritt, das 
Kasein dagegen in klarer Lösung erhalten wird, aus 
der das Kasein nach Entfernung der undurchsichtigen 
Seile abgeschieden und beliebig weiter verarbeitet werden 
kann (D. R.-Patent Nr. 115.081, britisches Patent 
Nr. 17057/1899 und os tertre ch, Patent Nr. 3017. 
amerik. Patent Nr. 672541). Der getrocknete Nieder- 
schlag kann z. B. als Bernstein- oder Jetersatz dienen. 
Später änderten die Vereinigten Gummiwaren- 
Fabriken Harburg-Wien vorm. Menier 
J. N. Reithoffer inllarburg a. E. (D. R.-Patent 
Nr. 141.309) das soeben beschriebene Verfahren dahin ab, 
daß sie anstelle der Aetzalkalien kohlensaure Alkalien 
anwendet, wodurch die endlich erhaltenen durchsichtigen 
Massen auch in ungefärbtem Zustande erhalten werden. 

Eine Reihe von Verfahren betrifft die Herstellung 
hornartiger Massen aus Kasein. So gehen P. H. Hansen 
und J. K. Westengaard in Kopenhagen (briti- 
sches Patent Nr. 1550/1897) zu diesem Zwecke in 
der Weise vor, daß sie Kasein zu einem trockenen Mehl 
oder Pulver verarbeiten und je 7 Teile dieses Pulvers 
mit 28 Teilen gemahlenen Knochen, Kaolin, Gips. 
Graphit oder dgl., 2 Teilen Stearin, Paraffin, Wachs 
oder dgl. und Wasser zu einem steifen Brei anrühren 
und gleichzeitig auf 90° C. erwärmen. Dann wird der 
Brei bei 10-15 Atın. Druck in heißen Formen gepreßt: 
die gekühlten Massen werden mit gebranntem Magnesit 
überstäubt und 2 Tage lang in Wasser aufbewahrt, 
worauf man sie bei 25 -30° C. trocknet. 

Adolf Spitteler in Prien und Wilh. Krische 
in Hannover führen Kaseinlösungen oder eingetrock- 
netes lösliches Kasein mittels Salzen oder Säuren in un- 
lösliche Verbindungen über und lassen auf die so er- 
haltenen Produkte gasförmigen oder gelösten Formal- 
dehyd einwirken (D. R -Patent Nr. 127 942, österr. 
Patent Nr. 3101). Das so gewonnene Produkt führt 
die Bezeichnung Galalith. 

Die Ilerstellung einer hornartigen Masse wird nach 
dem Vorschlage P. Horns in Hamburg in der Weise 
durchgeführt (D. R. Patent Nr. 153228), daß man 
getrocknetes Kasein in verdünnter Kalilauge löst und 
unter Zusatz einer zweckdienlichen Masse Schwefel er- 
hitzt. Auch kann man das KNasein in reiner Kali- 
schwefellösung lösen. Die sich dabei ergebende klare 
Flüssigkeit wird zunächst zur Sirupsdicke eingedamptt, 
dann auf Platten oder in Formen gegossen und getrocknet 


oder aber durch Zusatz von Füllstoffen oder Härte- 
oder Trockenpräparaten zu Gegenständen aller Art 


verarbeitet. 

Zellulosexanthogenat oder Hydrothiozellulose mischt 
L. Collardon in Leipzig mit Kasein und macht 
dann die Zellulose aus ihren Verbindungen frei, wobei 
auch ein Härten des Kaseins vorgenommen werden kann 
(D. R.-Patent Nr. 174877, britisches Patent Nr. 
22525/1905, französisches Patent Nr. 359073). 
Zur Ausführung dieses Verfahrens geht man z. B. in 
der Weise vor, daß man zunächst eine möglichst kon- 
zentrierte Viskoselösung (20®juig) herstellt und mit dieser 
sodann das Kasein vermischt. Mau nimmt vorerst nur 
soviel des Letzteren, daß eine teigige Masse entsteht 
und arbeitet die Mischung in Knetwerken durch bei 
50—60° C. Dann gibt man immer mehr Kasein wäh- 
rend des Knetens zu, bis die Masse nicht mehr durch die 
Knetwerkzeuge zerteilt wird. Beim Durcharbeiten tritt 
besonders wenn die rohe Viskoselösung al- 
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kalische Reaktion zeigt, eine Teemperaturerhöhung ein, 
die durch Wärmezufuhr gesteigert werden kann. Hierauf 
wird die durchmischte Masse in Platten oder dgl. durch 
Walzen usw. gebracht und dann zwecks Beendigung 
der Viskosezersetzung auf 100° und darüber erhitzt, 
wobei gleichzeitig ein Trocknen stattfindet. Dem Kasein 
kann man auch Zersetzungsmittel (z. B. Zinkchlorid) 
für die Viskose zusetzen. Die erhaltenen Massen sind 
homogen, transparent, hart und trotzdem biegsam. 

Zur Fabrikation photographischer Films und Ver- 
pänden dienen in erster Linie die dünnen Blätter, die 
qurch Aufgießen eines Gemisches alkalischer Kasein- 
jösungen mit Formalin auf Glasplatten usw. und Erhitzen 
erzielt werden gemäß der Erfindung von A. Schmidt 
(Chem. Fabrik auf Aktien vorm. E. Schering 
in Berlin, amerikanisches Patent Ne 6,0 689). 

Transparente zur Ilerstellung von Fäden, Hläutchen, 
Blöcken, geeignete plastische Massen stellen H. Cathe- 
lineau und A. Fleury (D. R. Patent Nr. 185 240, 
und 185 241, britische Patente Nr. 12277 End 
12 278 v. J. 1905) dadurch her, daß sie Phenol, Kreosot, 
Guajacol, Thymol, Naphthol mit Kasein erhitzen und 
mit nitrierten Zellulosen, Kampfer und Zellulose, Zellu- 
losederivaten, Terpentin, Azetanilid oder Glyzerin mischen. 

F. Thomas in Köln sucht hornartige Massen 
dadurch in möglichst vollkommener Weise zu erzeugen, 
daß er das Kasein in verdünnter Säure löst und die 
erhaltene [Lösung nach Zusatz von Formaldehyd ein- 
trocknet (D. R.-Patent Nr. 163818, britisches Patent 
Nr. 18328/1905). Er erzielt das gleiche Resultat, wenn 
er die saure Kaseinlösung für sich eintrocket und als- 
dann der Einwirkung des Formaldehyds aussetzt. Das 
Eintrocknen kann auf Glasplatten erfolgen und man er- 

hält dann Fläutchen von großer Festigkeit, denen man 
durch Zusatz von Glyzerin Elastizität verleihen kann. 
Auch kann man Füllkörper, wie Ilornmehl, Holz usw. 
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Lyon und F. Lebreil in Villeubaune durch Elek- 
trolyse kochsalzhaltiger Kaseinemulsionen (französi- 
sches Patent Nr. 373756, österreichisches Pa- 
tent Nr. 34155, britischesP atentNr. 23789/1906, 
amerikanisches Patent Nr. 863268). Wendet 
man hierbei Kupferelektroden an, so wird das Kasein 
grün, bei Blei- und Aluminiumelektroden wird das Kasein 
ebenfalls unlöslich, aber es bleibt ungefärbt. 

Nach der Erfindung B. B. Goldsmiths in New- 
York (amerikan. Patent Nr. 840931, britisches 
Patent Nr. 14098/1907) erhält man plastische Massen 
durch Mischen des Kaseins mit einem Phenol oder einer 

Säure der aromatischen Reihe («-Naphthol, ß-Naphthol, 
Benzoesäure, Hydrochinon, Pyrokatechin, Resorzin, 
Salizylsäure) oder mit Harnstoff und Hindurchführen der 
Mischung durch mäßig erwärmte Walzen. Dieses Kasein- 
produkt soll nach Vorschlag des genannten Erfinders 
vor oder nach seiner endgültigen Formgebung mit For- 
maldehyd behandelt werden.. (Französisches Patent 
Nr. 418000, österreichisches Patent Nr. 43463, 
britisches Patent Nr. 412/1909), Ein anderes Ver- 
fahren Goldsmiths (amerikanisches Patent Nr. 
830 493) besteht darin, Kasein mit Zelluloseestern organi- 
scher Säuren zu mischen (Viskose). 

Ein anderes Verfahren der genannten Erfinder be- 
steht darin, bei erhöhter Temperatur gefälltes Kasein 
mit Azeton zu mischen, das Gemisch !/4 Stunde auf 100° 
im Autoklaven zu erhitzen, alsdann in fein verteiltem 
Zustande in Wasser zu spritzen, worauf man es endlich 
noch eventuell mit Formaldehyd behandelt (französi- 
sches Patent Nr. 408592). Das Kasein kann man 
mit Vorteil für dieses Verfahren aus der Milch in der 
Weise gewinnen, daß man die Milch in feinverteiltem 
Zustande in über 70° C. erhitztes Wasser unter Druck 
einspritzt, das eine geringe Menge einer das Kasein 
oxydierenden aber nicht lösenden Substanz (z. B. Sal- 


zusetzen. | petersäure) enthält (französisches Patent Nr. 
Unendzündbare Horn-, Elfenbein-, Schildpatt- und | 410 994). 
7.elluloidersatzmassen gewinnen R. Des george in (Schluß folgt.) 
Referate. 


A. Dulitz. Denitrierung von Nitrozellulosefäden bei der 
Herstellung von Kunstseide. (Chem.-Ztg. Cöthen 1910, 989). 

Praktisch kann eine Ku.stseide mit 0,05°/o Stickstoff als genügend 
weit denitriert angesehen werden ; 0.1°/a mehroder weniger dagegen macht 
die Ware minderwertig, da beim Färben zu Streifen veranlassend. Die 
Denitrierung muß tagaus, tagein gleichförmig verlaufen, Die Faser 
muß möglichst haltbar bleiben und das Endprodukt soll hohen Glanz 
haben. Nach Autor sind maßgebend für gleichmäßige Aus-Denitrierung: 
l. Ein gleichmäßiger Nitrozellulosefaden von stets gleichem Stickstoff- 
gehalt, hergestellt bei gleicher Schrumpfungsart und gleicher Schrump- 
fungsdauer: 2. ein gleichmäßiger Wassergehalt der in die Denitrier- 
laugen eingehängten Fäden; 3. eine stets gleiche Menge Denitrier- 
Nüssigkeit auf I kg Nitrozellulose: 4. eine gleichmäßige Zusammen- 
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setzung der Denitrierbäder: 5. eine gleiche Anfangstemperatur derselben; - 


6. eine gleichmäßige Erwärmung bzw. Abkühlung der Laugen während 
des Prozesses und ,. eine gleiche Zeitdauer der Einwirkung der 
Denitrierflüssigkeit auf die Fäden. — Zur Denitrierung selbst werden 
Bäder mit Calciumsulfhydrat oder Natriumsulfhydrat mit verschiedenen 
Zusätzen verwendet; letztere sollen die Reaktionen einleiten, wie 
z B. Salpetersäure, indem die mit der Säure getränkten l’äden beim Fin- 
hängen in die Lauge eine lebhafte HsS-Entwicklung hervorrufen; 
werden die Fasern vor der Denitrierung mit Aethy I oder Methrl- 
Alkohol behandelt. so erfolgt eine Quellune, ‘die ein leichteres und 
schnelleres Eindringen der Denitrierflüssigkeit in das Innere der Faser 
bewirken soll. Andre Zusätze werden angewandt, um die aus der Nitro- 
zellulose austretenden (ONOa)-Gruppen zu binden und zwar zu einem 
Nitrat, das cine möglichst geringe Oxydation der Zellulose hervorruft. — 
Zusätze zur Spinnmasse wie Harze, Oele. Oelsäuren u. dgl.. auch wenn 
sie möglichst gleichmäßig mit der Kollodium-Masse (oder noch besser 
vorher mit den Lösungsmitteln der Kollodiumwolle) gemischt sind. 
wirken hindernd auf die gleichmäßige Durch-Denitrierung. — Auf die 
Festigkeit der Kunstseide übt die Zeitdauer der Denitrierung einen 
großen Einfluß. — Die Beendigung der Denitrierung’ wird durch 
öfteres Titrieren der Lauge mit Jodlösung festgestellt, nachdem vorher 


ein für allemal die notwendige Differenz an HsS-Gehalt zwischen 
Anfangs- und Endbad durch Versuche festgelegt ist; mit Rücksicht 
auf verdunstenden H:S gibt diese Bestimmung jedoch nur einen sehr 
oberflächlichen Anhalt. Auch die Bestimmung der richtigen Deni- 
trierung durch Untersuchung der Fasern mit Hilfe des Polarisations- 
Mikroskopes gibt nur unvollständigen Aufschluß. Um ganz sicher zu 
gehen, daß die Kunstseide vollständig denitriert ist, läßt man sie 
meist über den vermuteten Endpunkt der Reaktion hinaus noch einige 
Minuten in den Bädern, doch verläuft ein solches Verfahren stets 
auf Kosten der Festigkeit des Produktes. —s. 

A. Dulitz, Bleichen und Trocknen von Nitrozellulose-Kunst- 
seide. (Chem.-Ztg. Cöthen 1911, 189). 

Die aus der Denitrierung kommende Kunstseide hat (auch nach 
intensivem Waschen) noch eine schmutzige, meist graugrüne Farbe. 
die das Produkt unansehnlich macht, zumal selbst der Glanz in diesem 
Stadium der Fabrikation ungenügend ist; die Ware muß deshalb 
gebleicht werden. Chlorkalk wird hiezu fast nicht mehr verwendet; 
Superoxyde (H2O:, Na2Os, Natriumperborat) greifen die Faser bei nicht 
zu starker Konzentration der Bleichlauge wenig an und gestatten ein 
gutes Durchbleichen, man erzielt einen rein weissen, wenig nach- 
gilbenden Faden; aber diese Superoxyde sind verhältnismäßig teuer 
und geben der Seide einen etwas harten Griff. Billig und sehr zweck- 
mäßig ist Natriumhypoc hlorit, das selbst in sehr schwachen 
Lösungen — von 0,5 g aktivem C hlor in einem Liter Bleic hflüssigkeit — 
ein reines. fast bläulichweisses Produkt erzeugt und den Faden fast 
gar nicht angreift. Die Bleichlösung wird elektroly tisch aus Kochsalz 
hergestellt; evtl. setzt man der NaCl-Lösung vor der Elektrolyse Soda 
oder Türkischrotöl zu. Autor hält es für gut, den in den warmen 
Denitrierbädern zustande kommenden stark gequollenen Zustand der 
Seide auch in der Bleiche zu erhalten und hängt die Seide nach der 
Denitrierwäsche etwa !ie Stunde lang in heisse (60° C.) Seifenlösung 
von Marseiller- oder Monopol-Seife. Nach dem einfachen Abtropfen 
der Seide wurde sie (in noch warmem Zustande) in die Bleichflüssigkeit 
getaucht, wobei ein fast augenblickliches Bleichen der Faser infolge 
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des leichten Eindringens der Bleichlauge in alle Teile der Kunstseide 
eintrat. Auf das Bleichen folgt das Säuern; zum Säurebad nimmt 
man sehr schwache Schwefelsäure (die am billigsten ist) oder Salz- 
säure (die sich anı leichtesten auswaschen läßt und den weichsten Griff 
erzeugt) oder Salpetersäure (welche einen der Naturseide ähnlichen 
krachenden Griff bewirkt ähnlich wie Essigsäure.) Nach dem Säuern 
und intensiven Waschen und Trocknen bleibt in der Seide ein schöner, 
weicher Griff zurück, den man noch erhöhen kann. wenn man die 
Seide nach dem Waschen nochmals kurz durch warme Seifenlauge 
zieht und dann erst warm schleudert und trocknet. Zum Schleudern 
wird die Seide entweder dockenweise in Tücher gewickelt oder aber 
partieweise lose zusammengedreht: vorteilhaft wird die Ware nach 
dem Schleudern im nassen Zustande aufgeschlagen, wobei ein leichtes 
Strecken des Garnes erfolgt, jedoch nur in der Weise, daß die ein- 
zelnen Elementarfäden sich in der Zwirnung erger nnd glatter aneinander- 
legen, wodurch später der Eindruck eines höheren Glanzes der Seide 
hervorgerufen wird. Kalandrieren getrockneter Kunstseide ist schädlich; 
vor der Denitrierung dagegen übt das Kalandrieren der Nitrofasern 
einen günstigen Einfluß auf Glanz und Festigkeit des Produktes aus. 

Der Trockenprozeß ist von Bedeutung für Griffigkeit, Festig- 
keit und Dauerhaftigkeit des Produktes. Da die Nitrozellulose-Kunst- 
seide keine reine Zellulose ist, sondern verschiedene Abkömmlinge 
derselben enthält, so muß verhindert werden, daß durch den Trocken- 
prozeß nicht auch noch (wie bei der Denitrierung und Bleiche) eine 
weitere Oxydation bzw. Hydrolvsierung der Seide eintreten kann und 
so die Festigkeit weiter vermindert wird; deshalb sind die bei Baum- 
wollgarnen und Naturseiden üblichen Trockenmethoden hier nicht an- 
wendbar. Vielfach arbeitete man früher in der Weise, daß man die 
Kunstseide in geschlossenen Trockenschränken bei 70°C. trocknete 
unter gleichzeitiger starker Luftzirkulation: letztere wirkt schädlich. 
Zur Zeit trocknete man bei 30 bis 40° C. unter mäßiger l.uftzirkulation; 
auch hiebei wurde ungleichnäßiges Verhalten einzelner Partieen in 
der Färberei beobachtet. 

Autor hebt zum Schluß nochmals den günstigen Einfluß des 
Seifens der Seide auf den Trockenprozeß und die Dauerhatftigkeit des 
Produktes hervor; die geringe Seifenschicht. welche den Faden umgibt, 
bildet gleichsam eine Schutzschicht gegen den Lufteinfluß: vor allem 
behält solche Seide einen äußerst gleichmäßigen Feuchtigkeitsgehalt 
bei. $ 
Paul Marschner: Ueber die Unterscheidung der Kunst- 
seidearten. (Färber-Zeitung. Heft 21, 1910.) 

Die im Handel befindliche Kunstseide läßt sich ihrer Herstellung 
nach als Nitrozelluloseseide, Kupferoxydammoniakzelluloseseide und 
Viskoseseide bezeichnen. Zur Unterscheidung der drei Kunstseiden- 
arten, die äußerlich fast vollkommen gleiches Aussehen haben, sind 
verschiedene Wege vorgeschlagen worden. Die Anwendung des 
Mikroskops, das für diesen Zweck in letzter Zeit am meisten emp- 
fohlen wird, dürfte selbst bei genauer Kenntnis der mikroskopischen 
Bilder nicht in allen Fällen völlig einwandfreie Resultate ergeben. 
Von den chemischen Reaktionen zur Erkennung der Kunstseide sind 
vor allem folgende drei anzuführen: Süvern empfiehlt zur Bestinı- 
mung der Nitroseiden die Diphenvlamin-Reaktion. (Süvern, Die 
künstliche Seide), Schwalbe erkennt die Nitroseide an ihrem Re- 
duktionsvermögen gegenüber Fehlingscher Lösung und benutzt 
zur Unterscheidung zwischen Kupferoxydammoniak- und Viskoseseide 
Chlorzinkjodlösung. („Färber-Zeitung“ 1907, S. 273.) 

Diese drei Reaktionen wurden auf eine Reihe verschiedener 
Kunstseiden bekannter Fabrikationsart vergleichsweise angewandt. 
Hierbei ergab die Diphenylaminprobe regelmäßig sichere Resultate, 
während bei Ausführung der beiden andern Reaktionen es nicht 
möglich war, stets gleiches Verhalten innerhalb der Kunstseiden- 
gattungen zu beobachten. Vielmehr waren bei der Reaktion mit 
Kehlingscher Lösung einzelne Viskoseseiden den Nitroseiden ziem- 
lich ähnlich. außerdem näherten sich bei der Probe mit Chlorzink- 
jodlösung sowohl einige Viskoseseiden den Kupferoxydammoniak- 
seiden, als auch das Umgekehrte der Fall war. l 

Eine neue Reaktion, die, soweit sie sich an vorhandenem Ma- 
terial verfolgen ließ, mit Regelmäßigkeit eintritt, wurde nun aufge- 
funden in dem Verhalten der Kunstseiden beim Uebergießen mit 
konzentrierter Schwefelsäure. Hierbei bleiben die Nitroseiden an- 
fangs völlig farblos, und erst nach 40 bis-60 Minuten ist cine schwach 
gelbliche Tönung der Flüssigkeit bemerkbar. Die Kupferoxydam- 
moniakseiden nehmen beim Üebergießen sofort einen deutlich gelb- 
lichen oder schwach gelblichbräunlichen Ton an, die Flüssigkeit ist 
nach etwa 40 bis 60 Minuten gelblich bräunlich geworden. Die 
Viskoseseiden zeigen nach dem Uebergießen sofort eine deutlich 
rötlichbräunliche Tönung, und nach etwa 40 bis 60 Minuten ist die 
Flüssigkeit rostbraun gefärbt. Nach etwa 10 bis 20 Minuten sind 
meistens die Fasern gelöst, und nach etwa 2 Stunden ist völlige 
Verkohlung eingetreten. Die Reaktion kann nur vergleichend mit 
bekannten Kunstseiden vorgenommen werden. 

Zur Ausführung bringt man gleiche Mengen (etwa 0,2 g) der 
Untersuchungsseide und der Vergleichseiden (lufttrocken und möglichst 
gleiche Titer) in kleine, trockene Erlenmeyerkölbcehen, die auf weißem 
Papier stehen, und übergießt so gleichzeitig wie möglich mit gleichen 
Mengen (etwa 10 cm) konzentrierter chemisch reiner Schwefelsäure. 
Man schüttelt einige Male um und beobachtet die sofort eingetretene 
Färbung der Fasern und das Aussehen der Flüssigkeit w ährend einer 
Stunde. Die Differenzierung ist meistens nach ungefähr 40 bis 60 
Minuten am deutlichsten, 
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Bei einer vergleichenden Untersuchung der Erzeugnisse ver- 
schiedener Kunstseidefabriken wurden folgende Resultate erhalten: 


Färbung der | Färbung der 

Faser beim Flüssigkeit 

Uebergießen mit | nach etwa 
H:SO4 : 40 bis 60 Minuten 


Firma 


a) Nitroseiden: 


l. Vereinigte Kunstseidenfabriken, ganz schwach 


A.-G., Frankfurt a. M. a i fast farblos gelblich 

2. Kunstfädengesellschaft, G. m. ganz schwach 
b. H., Jülich. . .. fast farblos gelblich 

3. Fabrique de Soie Artificielle de ganz schwach 
Tubize, Tubize fast farblos gelblich 


4. Société anonyme pour la fabri- 
cation de la Soie de Chardonnet, 
Besançon . : 

5. Societa Italiana della Seta Arti- 
ficiale, Pavia . : 

6. Ungarische C hardonnelseiden- 

fabrik, A.-G., Sarvar . . 
. Silkes-Fabriks, Akt.- Be Nol 
in Schweden . 


ganz schwach 

fast farblos gelblich 

ganz schwach 

bräunlich schwach gelblich 
ganz schwach 


fast farblos gelblich 


=. 


gelblich schwach gelblich 


b) ER REES NE 
seiden: 

l. Vereinigte Glanzstofffabriken 
Elberfeld 

. Hanauer Kunstseidenfabrik, G 
m. b. H., Hanau . . 

3. J. P. Bemberg, A.-G., Kunst- 
seidenabteilg., Barmen-Ritters- 
hausen 


deutlich gelblich | gelblich bräunl. 
schwach gelblich 


bräunlich 
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gelblich bräunl. 


deutlich gelblich | gelblich bräunl. 


c) Viskoseseiden: 
l. Fürst Guido Donnersmarcksche 
Kunstseiden- und Acetątwerke, 


Sydowsaue bei Stettin . . rötlich bräunlich rostbraun 
2. Société Générale de la Soie Arti- 

ficielle par la Procédé Viskoze, 

Alost (Belgien) rötlich bräunlich rostbraun 
3. Courteauld & Tetley, Cov entry 

(England) rötlich bräunlich rostbraun 
4. Französische Viskoséseide, Ch. 

Vende rötlich bräunlich | rostbraun 


Es gelingt mit einiger Uebung, durch diese eine Probe alle drei 
Seidenarten gleichzeitig zu erkennen. Weiterhin ist die Reaktion 
anwendbar bei gefärbten Kunstseidenmustern, die natürlich vorher 
mit Hilfe von Chlorkalklösung oder Permanganat und schwefliger 
Säure oder Hydrosulfitlösung vollkommen entfärbt, ausgewaschen 
und getrocknet werden müssen. Schließlich wurde die Methode auch 
für die Unterscheidung roßhaar- und strohähnlicher Ku: stfäden, wie 
Meteor, Sirius, Pan, Silkopan usw. brauchbar gefunden. 


Ueber die Synthese des Kautschuks und seiner Homologen. 
(Von einem ungenannten Autor.) Septemberheft des Gummimarktes 1910. 

Nach den Hlarriesschen Arbeiten hielt man jede Kautschuk- 
sorte für ein Polymeres eines 1.5-Dimethyl-cyclo-octadiens. Verfasser 
hält den Kautschuk für ein Gemisch verschiedener ungesättigter 
Kohlenwasserstoffe; bei der Aufspaltung der Ozonide erhält man nie- 
mals quantitativ die gleichen Spaltungsprodukte; auch die Bromaddi- 
tionsverbindungen der verschiedenen Kautschukarten schwanken im 
Bromgcehalte. Die Analysenresultate von reinem Kautschuk passen 
besser auf die Formel CıoHıs als auf Cıo Hie. Wesentlich leichter 
als die Synthese von Kautschuk aus Isopren Cs Hs geht die Poly- 
merisation von Kohlenwasserstoffen der Formel Cs He. Man bromiert 
zum Beispiel Aethylen, läßt hierauf auf das Acthvlenbronid Cyan- 
kalium einwirken, reduziert dann das Aethylencyanid mit Calcium 
+ Alkohol zu Pyrrolidin. dieses dann wieder mit Jodmethyl und Aetz- 
kali zu Pyrrolylen. führt dieses in eine verschlossene Röhre über und 
erhitzt mäßig jedenfalls nicht über 100° C. — Der Autor verzichtet 
auf die Anmeldung eines Patentes, weil die Ingredienzien so kost- 
spielig sind, daß innerhalb der Patentdauer niemals eine lukrative 
Darstellung von künstlichem Pyrrolylenkautschuk zu erhoffen. ist. 

Aus dem Chlorschwefeladditionsprodukt und dessen Gehalt an 
Schwefel und Chlor. nämlich 16,44°Jo und 18,15°Jo, ergibt sich die 
Formel Csso Hri Sao Cl, sodaß wohl in Anbetracht der unvermeid- 
lichen Versuchsfehler abgerundet werden darf auf Czo Hso Se Cli; fünf 
Wertigkeiten des sechswertigen Schwefel sind also an CHl-Gruppen 
und die sechste Wertigkeit an Chlor gekettet. Schon durch Kochen 
mit Ammoniak wird aus dem Chlorschwefeladditionsprodukt das ge- 
samte Chlor abgespalten. Der Rückstand enthält 19,3% Schwefel. 
Dies stimmt auf die Formel Cso Has S2. Ditmar. 

Gerhard Hübener: „Zur direkten Bestimmung des Kaut- 
schukgehaltes in vulkanisierten Gummiwaren.“ (Chemiker-Zeitung. 
Cöthen, XXXIV. Jahrg., Nr. 147, S 1307—08.) 

Hübener hat eine Methode zur Bestimmung des Kautschuks in 
vulkanisierten Hartgummisorten veröffentlicht, die darauf beruht, daf 
das vulkanisierte Produkt mit Bromwasser behandelt und darauf die 
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Menge des vom Kautschuk aufgenommenen Broms titrimetrisch be- 
stimmt und schließlich der Kautschukgehalt aus der Summe von dem 
angelagerten Brom und dem durch die Vulkanisation an den Kaut- 
schuk gebundenen Schwefel, dem Vulkanisationsschwefel, berechnet 
wird. Letzterer wird seinerseits wieder aus der Differenz vom Ge- 
samtschwefel und dem übrigen nicht an Kautschuk gebundenen 
Schwefel gefunden. Hübener dehnte diese Methode auch auf heiß- 
vulkanisierte Weichgummiwaren aus. Die Grundlage zu dieser Arbeit 
bildete die Weber-Ditmarsche Theorie der Heißvulkanisation. (regen 
die Hübnersche Arbeit wurde in dem Werke „der Kautschuk und 
seine Prüfung“ von Hinrichsen und Memmiler Bedenken erhoben, da 
die Webersche Theorie noch keineswegs als sicher gelten kann und 
Ostwald eine neue Theorie der Schwefeladsorption aufgestellt hat. 
In dem erwähnten Werke wird auch behauptet, Hübener hätte bloß 
den Fall berücksichtigt, daß keine schwefelhaltigen Stoffe, wie Faktis, 
Sulfate und Sulfide als Beimengungen vorhanden sind. Durch die 
Gegenwart derartiger Substanzen, welche in technischen Gummiwaren 
fast immer zugegen sind, würde die Untersuchung so gut wie undurch- 
führbar sein. 

Hübener prüfte daher seine Methode nocheinmal auf ihre Brauch- 
barkeit bei Vorhandensein gewisser Zusätze nach, indem er eigens 
zu diesem Zwecke Mischungen mit bestimmten Zusätzen herstellte. 
Die Resultate seiner Untersuchungen sind nun folgende: Ein Einfluß 
von Faktis auf die Kautschukbestimmung ließ sich durch die Brom- 
titration nicht beobachten. Guttapercha und Balata beeinträchtigen 
die Bestimmung des Kautschukgehaltes auch nicht, indem sie bei 
der Hübenerschen Arbeitsweise kein unlösliches Bromderivat bilden. 

R. D. 

H.L.Ferry: „Die Anwendung der Kälte in der Kautschuk- 
industrie.“ (2. Internationaler Kältekongreß in Wien 6.-12. Ok- 
tober 1910.) Ferry bespricht die in England angewendeten Methoden 
zum Gefrieren der Kautschukblöcke. Die gefrorenen Blöcke werden in 
feine Blätter geschnitten. Außerdem benutzt man künstliche Kälte 
zur Wiedergewinnung der verwendeten Naphtha. R. D, 

- Jean Boutaric: „Beiträge zur Anwendung der künst- 
lichen Kälte in der Kautschukindustrie.“ (2. Internationaler Kälte- 
kongreß in Wien 6.—12. Oktober 1910.) Boutarie will die künstliche 
Kühlung auch für den Transport des Latex verwenden, ferner für 
die Reinigung des Rohmateriales und insbesondere für eine schnelle 
Trocknung. Zum Zwecke der Zerkleinerung des Kautschuks wird 
flüssige Luft ohnehin bereits angewendet. Auch für die beste Kon- 
servierung fertiger Kautschukprodukte schlägt Boutaric künstliche 
Kälte vor. R. D. 


Büdier-Beiprediungen. 


„Der Kautschuk und seine Prüfung“ von Pref. Dr. F. W. Hin- 
richsen und Dipl.-Ing. K. Memmler. Ständige Mitarbeiter 
am Königl. Materialprüfungsamte zu Groß-L.ichterfelde. Mit 
64 Abbildungen. Leipzig, Verlag von S. Hirzel, 1910. 

Die Frage, ob schon heute ein neues Sammelwerk 
den Kautschuk und seine Prüfung ein Bedürfnis war, muß ver- 
neint werden. Hinrichsen und Memmiler schreiben selbst in 
ihrem Vorworte, daß die Untersuchungen noch keineswegs als ab- 
geschlossen gelten können und sich eigentlich zur Zeit noch im An- 
tangsstadium befinden. Es ist vielleicht überhaupt ein Fehler, daß 
auf dem Kautschukgebiete in letzter Zeit zu viel geschrieben wird 
und zu wenig erforscht ist; man legt den einzelnen wissenschaftlichen 
Arbeiten auf diesem Gebiete heute viel zu viel praktische Bedeutung 
bei. So knüpfte man die unglaublichsten Hoffnungen an die Harries- 
sche Kautschuk-Synthese, die eigentlich nur längst bekanntes in 
einem neuen Gewande wiederbrachte, nämlich die Synthese des 
Kautschuks aus Isopren, welche für die Praxis noch vorläufig be- 
deutungslos ist, obwohl sie wissenschaftlichen Forschern das größte 
Interesse einflössen muß: eine etwas kühlere, ruhigere und kritischere 
Auffassung könnte der ganzen Sache nur von Nutzen sein. tlin- 
richsen und Memmler schreiben in ihrem Vorworte, daß eine 
wissenschaftliche, kritische Zusammenfassung auf dem Kautschuk- 
gebiete bisher noch fehlte. Dagegen ist zu bemerken, daß bereits 
drei kritische Werke des gleichen Inhaltes vorliegen undzwar: Weber 
„The Chemistry of India Rubber“, Ditmar „Die Analyse des Kaut- 
schuks, der Guttapercha, Balata und ihrer Zusätze“ und Pontio 
„Analyse du Caoutchouc et de la Gutta-Percha.* 

Sehr zu begrüßen ist es, daß das Königliche Materialprü- 
fungsamt zu Groß-Lichterfelde die Kautschukforschung und Kaut- 
schukprüfung energisch in Angriff gen»smmen hat. Es ist kein 
Zweifel, daß gerade dieses Amt in der Lage sein wird, manches 
Nützliche auf diesem Gebiete zu schaffen, da es kraft seiner Organi- 
sation in glücklicher Weise chemische, mechanische und physikalische 
Prüfungen verbindet; gerade die Letzteren wurden in der Tat bisher 
vernachlässigt und sind für die Kautschukprüfung von ganz besonderer 
Wichtigkeit. 

Das Werk von Hinrichsen und Memniler zerfällt in drei 
Teile und zwar: in einen allgemeinen Teil, in die chemische 
Analyse und die mechanische Prüfung des Kautschuks. 
Der Schwerpunkt des ganzen Werkes liegt in der mechanischen 
Prüfung des Kautschuks, die Memmler geschrieben hat; dieser Teil 
ist glänzend bearbeitet und das Wertvollste für den Praktiker. Wegen 
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dieses dritten Teils allein sollte jede Gummifabrik das Buch in seine 
Bibliothek einstellen. Hier finden wir auch wirklich neues auf dem 
(sebiete, während in den beiden ersten Teilen viel Bekanntes wieder- 
gebracht ist: der dritte Teil enthält zum größten Teile die eigenen 
Forschungen des Königl. Materialprüfungsamtes. 

Im will im Nachfolgenden eine genaue Inhaltsangabe des Ganzen 
geben. I. Teil: Geschichte des Kautschuks, VWerwendungszwecke, 
wirtschaftliche Bedeutung, Vorkommen des Kautschuks, Zusammen- 
setzung des Latex, phykalisch-chemische Untersuchungen Henris, 
Koagulation, Molekulargröße des Kautschuks im Latex, praktische 
Ausführung der Koazulation, Produkte der trockenen Destillation, 
oxvdative Spaltung durch Ozon, Synthese des Kautschuks, Stereoiso- 
merie der Guttapercha und des Kautschuks, Zucker. Arbeiten Girards 
und Maqyuennes, Dambonit und Bornesit, eiweißartige Stoffe, 
unlösliche Bestandteile des Kautschuks, Untersuchungen von Spence. 
Harze, Harzgehalte verschiedener Kautschuksorten, Untersuchungen 
Tschirchs, Oxydationsprodukte der Guttapercha, optische Aktivität 
der Harze, Verseifbarkeit, Jodzahlen, Beziehungen der Harze zum 
Kautschukkohlenwasserstoff, Arbeiten von Hinrichsen und Mar- 
cusson, Beziehungen von Zucker und Eiweiß zum Kautschuk, An- 
nahmen von Harries und Spence. Spezifisches Gewicht, Verhalten 
gegen Wärme, Löslichkeitsverhältnisse, Quellbarkeit, Untersuchungen 
von Axelrod und Schidro witz, allotrope Formen des Kautschuks, 
l.eimigwerden des Rohkautschuks, Diffusion von Gasen durch Kaut- 
schuk, Verteilung des Kautschuks zwischen Wasser und Aether nach 
Versuchen Küsters, Verhalten gegen Elektrizität und Licht, Ver- 
halten gegen Sauerstoff und Ozon. Addition von Chlor, Brom und 
Jod. Verhalten gegen Salzsäure, Phenolderivate, Einwirkung von sal- 
petriger und Salpetersäure. Verhalten gegen schweflige Säure, Kalt- 
vulkanisation. Theorie Webers, Untersuchungen von Hinrichsen, 
Meisenburg und Kindscher, Heißvulkanisation, Versuche We- 
bers, Theorie von Erdmann, Versuche von Stern, theoretische 
Betrachtungen W.Ostwalds, Grundzügen der technischen Verarbei- 
tung, Waschen des Rohmateriales, Herstellung der Mischungen, Sprea- 
ding-Maschinen, Kalander, Patentplatten, Vulkanisationskoeffizient, 
Zusatzstoffe, Physikalische Eigenschaften, spezifisches Gewicht, ther- 
misches Verhalten, elektrische Konstanten, Gasdurchlässigkeit, che- 
mische Eigenschaften, Verhalten gegen Sauerstoff. 

I. Teil. Qualitative Prüfung, Unterscheidung von Kautschuk- 
sorten verschiedener Herkunft, Untersuchungen von Gottlob, Ar- 
beiten von Hinrichsen und Marcusson, Messung der optischen 
Aktivität, quantitative Prüfung, Verfahren von Spence, Peuchtig- 
keitsbestimmung, Ermittlung der acetonlöslichen Anteile, benzolunlös- 
liche Bestandteile, Stickstoffbestimmung nach Kjeldahl, Verfahren 
von Ditmar, andere indirekte Analysenverfahren, Nitrosit- und 
Nitrosatverfahren, Bestimmungen des Kautschuks als Tetrabromid 
nach Budde. (Qualitative Prüfung. Analysengang nach Herbst, 
Extraktion mit Aceton, Extraktion mit Pyridin, Extraktion mit alko- 
holischer Natronlauge, Unserscheidung verschiedener Kautschuksorten 
nach Hinrichsen und Kindscher, Ermittlung des spezifischen 
Gewichtes, quantitative Prüfung, Entnahme der Durchschnittsprobe, 
Bestimmung der Feuchtigkeit, Bestimmung der acetonlöslichen Be- 
standteile, Trennung von Harz und Schwefel, Bestimmung der Paraffin- 
kohlenwasserstoffe, Alkoholverfahren, Chloralhydratverfahren, Schwe- 
felsäureverfahren, Bestimmung der mineralischen Zusatzstoffe, Ver- 
aschung, unmittelbare Füllstotfbestimmungen, Bestimmung von Anti- 
mon- und (Nuecksilbersulfid, Bestimmung von Faktis, direkte Kaut- 
schukbestimmung, Bromidverfahren von Budde und Axelrod, Ein- 
wände gegen das Bromidverfahren, Untersuchungen von Hübener, 
Nitrosatverfahren von Alexander, Schwefelbestimmung, Bestimmung 
des freien Schwefels. (sesamtschwefelbestimmung nach Rothe, 
Schnellverfahren von Koneks., elektrolytisches Verfahren von Hin- 
richsen, Arbeitsweise von Henriques, Bestimmung des anorganisch 
gebundenen Schwefels nach Schürmann. Bestimmung von Sulfid- 
und Sulfatschwefel, Bestimmung des Faktisschwefels, direkte Be- 
stimmung des Vulkanisationsschwefels, Ermittlung des Chlors, Be- 
stimmung von Kohlensäure, chemische Prüfungen, Einwirkung che- 
mischer Reagentien, Verhalten gegen Oxydationsmittel, physikalische 
Prüfungen. 

HI. Teil. Arten der Prüfungen. Der Zugversuch mit Weich- 
gummi, Anforderungen an die Probenform und Arten der Proben- 
formen, Erfahrungen mit der stabförmigen Probe, Arbeiten von 
Memmiler und Schob, Einfluß der Stabform auf Bruchfestigkeit 
und Dehnung, versuchstechnische Schwierigkeiten bei der Einspannung 
der Stabprobe, Einfluß der Art der Dehnungsmessung, Einfluß der 
Meßlänge und der Lage der Meßlänge zu den Stabköpfen, Erfahrungen 
mit der ringförmigen Probe, Hinweis auf ältere Arbeiten (Stevart, 
Breuil), Herstellung der Ringprobe, Schoppersche Stanzpresse, 
Arbeiten von Memmiler und Schob zur Erzielung sauberer Ring- 
proben, Herstellung von Ringproben mittels sich drehenden Schnitt- 
messers, Vorzüge der ringförmigen Probe vor-der stabförmigen.%Ein- 
wände gegen die Ringprobe, Einfluß der Abmessungen des Ringes 
auf das Versuchsergebnis, verschiedene Ringbreiten, Arbeiten im 
Königl. Materialprüfungsamt, von Breuelund Frank, Unterschiede 
in den Versuchsergebnissen mit gedrehtem und nicht gedrehtem Ring, 
zweckmäßige Abmessungen der Ringprobe, Proben in Form von 
Bändern und Schnüren, Vorschlag von A. Schob zur Prüfung] von 
Bändern und Schnüren, Zusammenstellung von Druckversuchen nach 
P. Breuil, Stevarts Versuche über den Einfluß der Probenform 
(gelochte Gummischeiben), zylindrische und würfeltörmige Proben, 
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einschlägige Versuche mit Metallen von A. Martens, praktische 
Winke für Ausführung von Druckversuchen nach Stevart, Maschinen 
usw. für Zug- und Druckversuche, Maschine von Delaloe, englische 
Maschine nach C. O. Weber, Dynamonicter P. B. von Cillard- 
Paris, neue Maschine von Schopper-Dalen. Maschine von Clay- 
ton, Beadle undStevens, Maschinen usw. für andere Prüfungsarten, 
Flastodurometer P. B. vonCillard-Paris, Prüfungsapparat für Abnut- 
zungsversuche nach A. Martens, Dauerzugmaschinenach Martens- 
Schopper, Apparat zur Messung der bleibenden Längung von Ringpro- 
bennach Martens-Schopper, Ergebnisse einiger Dauerzugversuche 
nach Martens. Angaben über physikalisch- theoretise he Arbeiten, all- 
gemeine Betrachtungen über die Formänderungskurve für Weic hgunmi, 
Dehnungskurve, Hy: steresis, Prüfungsvorschriften, Versuche von St č- 
vart, Zugversuche. Druckversuche. Versuche von Shedd und Inger- 
soll, Definition der Elastizitätsgrenzen, Einfluß der Wärme auf die 
Hysteresis, Versuche von Bouasse, Aenderung des Amplitudenverhält- 
nisses durch mehrmals wiederholte Belastung und durch Wärme, 
Versuche von Schidrowitz. Nachprüfung der Stevartschen 


Dehnungskurve, Vergleichsmaßstab nn, Versuche von A. Schwartz, 
Á Versuche von Memmiler und Schob, Einfluß 
der Belastungsdauer, elastische Nachwirkung verschiedener Gummi- 
sorten. Eintluß des Vorstreckens, Versuche von Breuil, Einfluß der 
Geschwindigkeit, Einfluß mehrmals wiederholter Belastung, Arbeiten 
von Heinzerling und Pahl, Zugversuche, Druckversuche, Hämmer- 
versuche. Schlußfolgerungen, Arbeiten von R. Ditmar. Schwefel- 
gehalt, Kreidezusatz, Feuchtigkeitsgehalt. verschiedene Dauer der 
Kaltvulkanisation, Zusatz von Magnesia usta, Zusatz von Zinkoxvyd, 
Arbeiten von Breuil, Versuche mit verschiedenen Gummimischungen, 
Einfluß der Vulkanisation, Arbeiten von C. O. Weber. Einfluß des 
Vulkanisationsgrades, Hinweis auf Breuils Zusammenstellung der 
gebräuchlichsten Zusätze, Arbeiten über Alterungsersc heinungen des 
Gummis, Arbeiten von Jleinzerling und Pahl, Versuche des Kel. 
Materialprüfungsamtes nach dem Arbeitsplan von A. Martens, über 
Gomographie, d. h. mikroskopische Arbeiten mit Kautschuk, Arbeiten 
von P. Breuil, Arbeiten von R. Ditmar. R. Ditmar. 


Das Recht der Zurückbehaltung und Aufrechnung beim gewerb- 
lichen Arbeitsvertrag. Von Dr. jur. Otto Ulrichs, kgl. Ge- 
werbeinspeklor in Köln. — Verlag von Carl Heymann in 
Berlin W. 8. — Preis Mk. 2.—. 

Die Schrift behandelt Streitfragen, die dem sozialen Frieden 
ernstlich Abbruch zu tun vermögen. Die vom Verfasser mitgeteilten 
Ergebnisse sind geeignet, eine Ver mittlung zu schaffen, weil sie be- 
rechtigten W üinschen der Arbeiter nach TL.ohnsicherung Rechnung 
tragen, daneben aber den Arbeitgeber in die Lage versetzen, die 
Erfüllung der Vertragsptlichten seitens des Arbeiters in ausreichen- 
dem Masse sicher zu stellen. 


Hvsteresisschleifen, 


Patent-Beridıt. 


Künstliche Gespinstfasern (Vatentklasse 29a und b). 

D. R.-Patent Nr. 230941 vom I&R. 1. 1908. Vereinigte 
Kunstseidefabriken A.-G.inKelsterbacha.M. Verfahren 
zurErzeugung künstlicher Fäden und Films sowie künst- 


lichen Roßhaars mittels hochprozentiger Zelluloselö- 
sungen. Man verspinnt aus Kupferchlorür für sich oder in Verbin- 


dung mit anderen Kupferverbindungen, wie Kupferhydroxyd oder 
Kupfercarbonat, wäßriger Ammoniaktlüssigkeit und Zellulose herge- 
stellte Lösungen in üblicher Weise. An Stelle von Zellulose lassen 
sich hierbei auch zelluloschaltige Stoffe, Zellulosehydrat oder Hydro- 
zellulose verwenden. Zusätze von Seidenfibroin. Kasein u. dgl. sind 
nicht ausgeschlossen, aber nicht vorteilhaft. K. 
D. R. Patent Nr. 231052 vom 5. 5. 1909. Rheinische 
Kunstseide-Fabrik A.-G. in Aachen. Verfahren zur Her- 
stellung viskoser verspinnbarer Zelluloselösungen. Die 
Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung viskoser Lösungen 
aus Zellulose und deren Ersatzmitteln, wobei die Auflösung des Zell- 
stoffs o. dgl. in einem aus einem löslichen Kupfersalz, Ammoniak 
und Aetzalkali gebildeten Lösungsmittel erfolgt. Bei Herstellung der- 
artiger Lösungen hat sich der Uebelstand herausgestellt. daß sich aus 
den Zelluloselösungen nach einiger Zeit Kristalle ausscheiden, die 
einerseits das Verspinnen der Lösung erschweren und andererseits 
Verluste an Zellulose dadurch herbeiführen, daß sie einen Teil der 
gelösten Zellulose bei ihrer Ausscheidung mit niederreißen, die dann 
nicht oder doch nur sehr schwierig wieder nutzbar gemacht werden 
kann. Auch treten beim Verspinnen einer derartigen Lösung trotz 
vorheriger Filtration so häufig Fadenbrüche und Düsenverstopfungen. 
offenbar infolge der Entstehung mikroskopisch kleiner Kristalle ein, 
daß ein fabrikmäßiiges Arbeiten auf diese Weise ausgeschlossen er- 
scheint. Den so gewonnenen Fäden fehlt es an Glätte und Glanz. 
Es hat sich nun gezeigt, daß man diesen Vebelstand vermeiden kann, 
wenn man das Lösungsmittel vor dem Eintragen der Zellulose o. dgl. 
abkühlt. Die Kristalle scheiden sich dann sofort aus der Kupfersalz- 
lösung aus und können so leicht daraus entfernt werden. Die von 
den Kristallen befreite Lösung bleibt trotz der vorherigen Ausschei- 
dung dieser Kristalle genau ebenso gut zur Auflösung der Zellulose 
o. dgl. und Herstellung einer guten Spinnlösung geeignet und ist bei 
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gewöhnlicher Temperatur dauernd haltbar. Daß die Vermeidung des 
angegebenen Uebelstandes auf diese Weise möglich sein würde, war 
keineswegs vorauszusehen, da es sich hier nicht um Ausscheidung 
der Kristalle aus einer übersättigten Lösung handelt, vielmehr die 
Kristallbildung in der Zelluloselösung stets eintrat, gleichgültig, ob 
ein konzentrierteres oder verdünnteres Lösungsmittel Verwendung 
fand, solange die Lösung überhaupt noch eine für die Verspinnung 
Die Ausscheidung der Kristalle be- 
ruht, wie festgestellt worden ist, auf einer bei der Herstellung des 
T.ösungsmittels stattfindenden chemischen Umsetzung, und zwar be- 
stehen die ausgeschiedenen Kristalle nach dem Analy senergebnis im 
wesentlichen aus Glaubersalz. K. 
D. R. a Nr. 231693 vom 3. 5. 06. Hanauer Kunst- 
seidefabrik G. m. b. H. in Grosz-A heim. Verfahren zur 
Herstellung Re für die Gewinnung von Kunstseide u. 
dgl. geeigneten Kupferoxydammoniakzellulosebösung. 
Es ist bekannt, die Löslichkeit der Zellulose in Kupferoxydammoniak 
dadurch zu steigern, daß man in Gegenwart von freiem, d. h. unge- 
löostem Kupferhvdrat arbeitet. Die Ausführung geschieht, indem man 
Kupferhydrat mit der zehnfachen Menge von 25 prozentigem wässe- 
rigen Anımoniak so lange maceriert. bis sich Kupferhvdrat nicht 
mehr löst; dann wird die Zellulose in Portionen eingetragen. Es ist 
nun gefunden worden, daß diese Arbeitsweise vereinfacht und die 
Arbeitsdauer erheblich abgekürzt werden kann, indem man zunächst 
die Zellulose mit wässerigem Ammoniak tränkt, dann Kupferhydroxyd 
zufügt und das Ganze mechanisch durcharbeitet. 30 kg Baumwolle 
werden z. B in einer Mischtrommel mit 500 kg 15 prozentigem Am- 
moniak übergossen und 15 kg Kupferoxyd in Form des Hivdrates 
zugefügt. Nachdem die Trommel geschlossen worden ist. wird um- 
gerührt, wodurch innerhalb einer Stunde eine etwa 6prozentige Zellu- 
loselösung erhalten wird. Das Verfahren gestaltet sich insofern ein- 
facher, als die bisher übliche Arbeitsweise, als die portionenweise 
Zugabe eines der Agentien wegfällt, so daß besondere Vorkehrungen 
zur Verhütung von Ammoniakverlusten dadurch überflüssig werden. 
K. 
Britisches Patent Nr. 30510/1909. Julius Hermann 
Carl Gebauer in Charlottenburg. Herstellung künst- 
licher Seide. Man behandelt Kollodiumseide mit Kautschuk und 
Eiweiß und führt die Koagulation des Eiweißes durch Wasserdampf 
unter Druck herbei, womit man gleichzeitig die \ulkanisation des 
Kautschuks verbindet. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 43640. Pierre Follet 
und Godefroid Ditzler in Verviers (Belgien) Verfahren 
und Vorrichtung zur Herstellung vonkünstlichen Seiden- 
fäden aus Zellulcse oder anderen Textilstofflösungen. 
Die Fäden werden nach dem Austritt aus den Spinndüsen unter fort- 
gesetzter Ausstreckung der Einwirkung einer Anzahl an Stärke immer 
mehr abnehmender Fällbäder ausgesetzt und an letzter Stelle mit 
reinem Wasser ausgewaschen. Dadurch wird die Feinheit und Festig- 
keit der Fäden erhöht. Die Vorrichtung besteht aus mehreren, mit 
verschiedener Umfangsgeschwindigkeit sich drehenden Walzen. die in 
die Fällflüssigkei'en enthaltende Becken eintauchen und mit letzteren 
zueinander verstellbar angeordnet sind. K. 
Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 
Französisches Patent Nr. 418009. S. Azemba-Bigon 
und C. F. M. Biliottiin Frankreich. Verfahren und Vor- 
richtung zum Pressen plastischer Massen. Zum Pressen von 
Horn und ähnlichen Stoffen wird eine fahrbare Hilfspresse benutzt, 
deren Platten je nach Bedarf geheizt oder gekühlt werden können. 
Diese Hilfspresse wird, nachdem sie gefüllt wurde, unter eine hydrau- 
lische Presse gebracht. wo die Platten, zwischen denen sich das Horn 
usw. befindet. in der erforderlichen Weise gegeneinander gepreßt 
werden. In dieser Stellung werden die Preßplatten der Hilfspresse 
festgestellt. Nunmehr öffnet man die hydraulische Presse, fährt die 
Hilfspresse zur Seite und läßt das Material unter Druck stehen, event. 
bei gleichzeitizer Abkühlung. Während dieser Zeit steht die hydrau- 
lische Presse für weitere Arbeiten mit einer anderen fahrbaren Hilfs- 
presse zur Verfügung. K. 
ODesterreichisches Patent Nr. 46083. Rudolf Licht- 
blau & Söhne in Wien. Verfahren zur Herstellung von 
Zigarren- und Zigarettenspitzen,Schmuckgegenständen. 
Perlen. Knöpfen u. dgl. aus Preßbernstein und Kopal. 
Der Preßbernstein wird in Stücken, von welchen jedes dem Gewichte 
eines oder mehrerer der herzustellenden Gegenstände entspricht, ge- 
gebenenfalls bereits vorgewärnit, in geschlossenen zwei- oder mehr- 
teiligen Formen, welche den Luftzutritt nicht gestatten, auf Tempera- 
turen erhitzt. welche ihn preßfähig machen (ungefähr von 150° C an) 
und dem Material nicht schaden. und hierauf in der Form einem 
entsprechenden Preßdrucke (z. B. etwa 200 kg per qem) unterworfen 
und unter Druck erkalten gelassen. Das Verfahren läßt sich mit dem 
gleichen Erfolg auch für Kopal anwenden. K. 
ODesterreichisches Patent Nr. 46084. Zusatz zum 
Patent Nr. 46083. Rudolf Lichtblau & Söhne in Wien. Ver- 
fahren zur Herstellung von Zigarren- und Zigaretten- 
spitzen, Schmuckgegenständen, Perlen, Knöpfen u.dgl. 
aus Preßbernstein und Kopal. Die Erhitzung des Rohmaterials 
in der Form wird auf eine Temperatur von über 200° C. getrieben, 
da bei einer niedrigeren Temperatur gepreßte Stücke, wenn sie aut 
die Biegetemperatur erhitzt werden, ihren ursprünglichen Querschnitt 
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wieder annehmen. Zum Pressen von gewolktem Preßbernstein wird 
die Form, bevor das Rohmaterial (das vorgewärmt sein kann, etwa 
durch Eintauchen in eine heiße Flüssigkeit) eingelegt wird, auf eine 
solche Temperatur vorgewärmt, daß das eingelegte Material rasch 
die Pressungstemperatur annimmt und sofort gepreßt werden kann. 
Zweckmäßig wird etwas mehr Material eingebracht, als „um Füllen 
der Form nötig ist, damit der erforderliche Preßdruck (etwa 200 bis 
400 kg per qcm) erreicht wird, bevor die Formteile geschlossen sind. K. 
D. R.-Patent Nr. 231147 vom 3. 3. 1909. Max Wal- 
ther in Cöln. Verfahren zur Herstellung einer pla- 
stischen, in großer Hitze nicht schwindenden Masse. 
Man bringt 80 Teile langfaserigen, reinen Asbest, 10 Teile Talkmehl, 
20 Teile feinsten Flockengraphit und 40 Teile gemischte Oele mit 
höchstem Flammenpunkt in erhitztem Zustande in eine Mischmaschine 
und mischt das Gemenge dort innig durch bis zum Erkalten. So- 
dann gibt man die Masse in eine Rösttrommel und arbeitet sie bei 
200° C. solange durch, bis der in der Masse noch zurückbleibende 
Rest der Oele sich mit den trockenen Teilen der Mischung gleich- 
mäßig und vollständig verbunden hat, so daß eine knetbare Masse 
entsteht. Hierauf werden 150 Teile eines Kompositionsmetalls in 
Tropfenform mit einem zähen klebrigen Fettgemisch von hohem Flamm- 
punkt in einer rotierenden Trommel vermischt, so daß jedes einzelne 
Metallkorn einen Ueberzug erhält. Diese Metallteilchen werden so- 
dann mit der oben angegebenen Masse wiederum in eine Misch- 
maschine eingegeben und so lange gemischt, bis eine gleichförmige 
Verteilung des Metalles mit den übrigen Stoffen erzielt ist. Alsdann 
ist die Masse gebrauchsfähig und stellt ein Material dar, das für 
Stopfbüchsenpackungen sehr geeignet ist. K. 
D. R.-Patent Nr. 231239 vom 29. 4 1909. Kautschuk- 
gesellschaft Schön & Co. in Harburg a. Elbe. Verfahren 
zur Gewinnung von reinem Kautschuk, reiner Gutta- 
percha u. dgl. aus roher Handelsware. Zusatz zum Pa- 
tent Nr. 195230. Zum Zwecke vollständiger Herauslösung von Ei- 
weiß-, Schleim-, Farb- und Bitterstoffen und der Erzielung hellge- 
färbter Trennungsprodukte werden bei der Extraktion der Rohgummi- 
arten mit Anilin und seinen Homologen sowie Substitutionsprodukten 
den Extraktionsflüssigkeiten alkalische oder erdalkalische Laugen zu- 
gesetzt. Z. B. wird der Saft von Palaquium, Leiocarpum oder an- 
derer Palaquiumarten der im Handel Hankang, Gutta-soh, auch Ang- 
soh genannt wird, mit der doppelten Menge Anilin und !/s ver- 
dünnter Natronlauge zwei Stunden lang gekocht und die ungelöste 
reine Gutta von den gelösten Bestandteilen (Harze, Eiweißstoffe usw.) 
durch Filtration getrennt. Mit der im Extraktionsapparat verbleiben- 
den Gutta kann man diese Behandlung so oft wiederholen, bis das 
Endprodukt genügend hellfarbig und harzfrei ist. Nach drei- bis 
viermaliger Extraktion ist der Harzgehalt auf 1-2% gesunken und 
hat die Gutta eine hellgraue Farbe angenommen. Die abfiltrierte 
Gutta wird durch Wasserdampf eventuell unter Druck von dem an- 
haftenden Extraktionsmittel befreit, das sich mit dem Wasserdampf 
verflüchtigt und aus dem Kondensat wieder gewonnen werden kann, 
K. 


Wirtichaftlihe Rundidau. 


Vereinigte Glanzstoff-Fabriken, Elberfeld. Nach dem Ge- 
schäftsbericht brachte das abgelaufene Jahr ein Weichen der Preise 
bei Hemmungen für den Absatz. Es ergab sich ein Fabrikations- 
ertrag von Mk. 7511286 (i. V. Mk. 8610821), ferner ein Effekten- 
gewinn von Mk. 134273 (Mk. 82250) und ein Ertrag auf Zinsen- 
und Bankspesenkonto von Mk. 61 325 (Mk. 92767). Außerdem stehen 
Mk. 242927 (Mk. 263396) Vortrag zur Verfügung. Die Betriebs- 
unkosten beanspruchten Mk. 3260552 (Mk. 3709793), die General- 
unkosten Mk. 602830 (Mk. 633689). Die Abschreibungen betragen 
Mk. 743815 (Mk. 1606326), wobei zu berücksichtigen ist, daß auf 
Kraftanlage, Fabrikationsanlage, Mobilien, Utensilien, Werkzeuge und 
Bahnanschluß rund 100 pCt., auf Grundstücke und Gebäude 5 pCt. 
amortisiert werden. Der Reingewinn beträgt Mk. 3325237 (Mark 
3098730), die Dividende bekanntlich wieder 36 pCt. Der Spezial- 
reserve fließen Mk. 500000 \wie i. V.) zu, Tantiemen und Gratifika- 
tionen beanspruchen Mk. 567 082 (Mk. 505 803). Diese Position hat 
also eine neue erhebliche Steigerung erfahren. Der Vortrag steigt 
auf. Mk. 408155. Durch die neuen Zuweisungen erhöhen sich die 
Reserven einschließlich Delkrederekonto und Vortrag auf Mk. 5.91 Mill. 
bei Mk. 5 Mill. Aktienkapital. Für das neue Elberfelder Geschäfts- 
haus und die übrigen Neubauten etc. wurden im Berichtsjahre 
Mk. 1.28 Mill. (Mk. 0.67 Mill.) aufgewendet. Von den der Gesell- 
schaft nahestehenden Unternehmungen erhöhte die Erste Oester- 
reichische Glanzstoff-Fabrik Akt.-Ges. ihr Kapital von Kr. 2'/s Mill. 
auf Kr. 4 Mill., von den neuen Aktien übernahm Elberfeld Kr. 309 000. 
Die Anlagen der British Glanzstoff-Manufacturing Co, 
Ltd. seien fertiggestellt, die Fabrikation sei aufgenommen. In 
der Bilanz erscheinen die Kreditoren mit Mk. 0.64 Mill. (Mk. 0.74 
Mill.); andererseits werden ausgewiesen u. a. Kassa mit Mk. 12866 
(Mk. 35474), Wechsel mit Mk. 90310 (Mk. 0.12 Mill.), Effekten mit 
Mk. 3.24 Mill. (Mk. 2.99 Mill), Bankguthaben mit Mk. 1.97 Mill. 
(Mk. 2.47 Mill.). Die Rohmateriaiien sind mit Mk. 0.99 Mill. (Mark 
0.15 Mill), das Fabrikations- und Warenkonto mit Mk. 1.56 Mill. 
(Mk. 0.95 Mill.) bewertet. Bei Debitoren standen Mk. 254 Mill. 
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(Mk. 2.81 Mill) aus. In das neue Geschäftsjahr trat das Unternehmen 
mit einem erheblichen Auftragsbestand ein. (Frankf. Ztg.) 

Continental-Caoutchouc- und Guttapercha-Compagnie, A.-G. 
in Hannover. Der Abschluß für 1910 ergab nach insgesamt 2763582 
Mk. (i. V. 2008767) Abschreibungen. Abzug der vertraglichen Ge- 
winnanteile und Belohnungen sowie Absetzungen von 421215 Mk. 
(45544 Mk.) für Verluste auf Außenstände einschließlich 462962 Mk. 
(241 156 Mk.) Vortrag einen Reingewinn von 5703897 Mk. (4472003 
Mk.) Davon sollen für Beamten- und Arbeiterzwecke 320000 Mk. 
(240000 Mk.) verwandt sowie der Rücklage zur Abrundung auf 
11200000 Mk. 30551 Mk. (184380) und dem Gewährleistungsbestand 
500000 Mk. (der Sonderrücklage 541550 Mk. und dem Sicherheits- 
bestand 300000 Mk.) überwiesen werden. Ueber die Verwendung 
der verbleibenden 4913346 Mk. (42520663 Mk.), aus denen u. a. eine 
Dividende von 45°Jo (40°Jo) verteilt werden soll, will die Verwaltung 
in der Hauptversammlung ihre Vorschläge machen. Die Dividende 
würde 4050000 Mk. (2 400 000) erfordern. Wie der Gesciäftsbericht 
ausführt, ist das Berichtsjahr gekennzeichnet durch die Schwankungen 
des Rohgunımimarktes, Schwankungen, wie sie in gleicher Höhe noch 
kein früheres Jahr gebracht hat. Die Gesellschaft war in der ange- 
nehmen Lage, zu höchsten Preisen nicht kaufen zu müssen, sie habe 
vielmehr einen verhältnismäßig günstigen Durchschnittspreis ihren 
Berechnungen während des ganzen Jahres zugrunde legen können, 
wenngleich die Mehrungen sich gegen 1909 auf Millionen belaufen. 
Es war sehr schwer, für die bedeutenden Mehraufwendungen einen 
Ausgleich in den Verkaufspreisen zu finden, es sei aber doch ge- 
lungen, in Uebereinstimmung mit dem Wettbewerb die Preise derart 
zu erhöhen, daß cin angemessener Nutzen blieb, natürlich unter Zu- 
grundelegung der außerordentlich günstigen Einstandspreise für die 
Rohware. Die Beteiligung an der Kautschukunternehmung im bra- 
silischen Urwaldbezirk habe wieder ein befriedigendes Ergebnis 
gehabt. Das außerordentlich günstige Ergebnis des Berichtsjahres 
sei weiter den bedeutenden Erfolgen zuzuschreiben, welche die Ge- 
sellschaft wieder mit ihren Erzeugnissen gehabt habe, sowie mit den 
erheblichen Verbesserungen der Herstellungsmethoden. Die Beschäf- 
tigung war derart stark, daß die Anlagen’ das ganze Jahr voll in Be- 
trieb waren, ja sogar Nachtarbeit nötig war. Der Wert der ver- 
sandten Waren war größer als je zuvor. Infolge der Kapitalerhöhung 
sei die Gesellschaft in der Lage gewesen, auch während der Zeit, 
in der sich die Rohgummi-Laagerbestände um viele Millionen erhöht 
hatten, mit verhältnismäßig geringem Bankkredit auszukommen. Im 
Interesse der in Aussicht zu nehmenden weitern Vergrößerung der 
Anlagen hat die Gesellschaft trotz hoher Preise ihren Grundbesitz 
erheblich vergrößert. Sie erhalte durch die Neuerwerbungen solch 
bedeutenden Bodenbesitz, daß voraussichtlich eine lange Reihe von 
Jahren dazu gehören werde, che vollständig ausgenutzt werde. Die 
Beteiligungen bei den von dem Unternehmen ins Leben gerufenen 
Aktiengesellschaften haben befriedigende Ergebnisse geliefert. Die 
Betriebsmittel betrugen Ende des Jahres 32 025625 Mk. (25 353 942 Mk.), 
denen an schwebenden Schulden 7 197 538 Mk. (8646 480 Mk.) gegen- 
überstehen. Sie haben sich nach dem Bericht trotz des außerordent- 
lich gesteigerten Umsatzes und trotz der hohen Rohgummipreise :n- 
folge der Kapitalerhöhung als ausreichend erwiesen, so daß die Ge- 
sellschaft am Jahresschluß ein Bankguthaben von 4122338 Mk. (0 M.) 
besaß. Die Vorräte an Rohgummi sind mit 2154146 Mk. (2221373 Mk.) 
bewertet. Im laufenden Jahre war der Geschäftsgang bis jetzt durch- 
aus befriedigend. Die Rohgummipreise seien allerdings wieder außer- 
ordentlich gestiegen, der Vorstand hofft indes, daß es ihm mög- 
lich sein wird, wieder ein befriedigendes Ergebnis zu erzielen. 

Asbest- und Gummiwerke Calmon. In der kürzlich statt- 
gehabten Sitzung des Verwaltungsrates wurde die Bilanz für das Ge- 
schäftsjahr 1910 festgestellt. Dieselbe weist einen Gewinn von Kr. 
370,453 (gegen Kr. 305 841 i. V.) aus, wobei zu bemerken ist, daß 
das Aktienkapital inzwischen von Kr. 1.600,000 auf Kr. 2,000,000 
erhöht wurde. Es wurde beschlossen, hiervon Kr. 200,778 (Kr. 215,856) 
zu Abschreibungen zu verwenden. Der Verwaltungsrat wird der 
Generalversammlung vorschlagen, hievon Kr. 120,000 als sproz. Di- 
vidende (4 Prozent i. V.) an die Aktionäre zu verteilen, Kr. 30.000, 
wie im Vorjahre, in den ordentlichen Reservefonds zu legen und den 
Rest von Kr. 23,653 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Hannover. Der Aufsichtsrat der Continental- Caoutchouc 
and Guttapercha-Compagnie hat beschlossen, für das Ge- 
schäftsjahr 1910 nach großen Abschreibungen und Rückstellungen 
die Verteilung einer Dividende von 45°/o (gegen 40°fo i. V.) bei der 
Generalversammlung in Vorschlag zu bringen. 

Bayerische Zelluloidwarenfabrik vormals Wacker Akt.-Ges. 
in Nürnberg. Der Abschluß für 1910 ergibt einschließlich 21294 M. 
Gewinnvortrag einen Bruttogewinn von 302857 M. (i. V. 136121 M.). 
Nach 80398 M. (i. V. 41420 M.) Abschreibungen verbleiben 222 499 
Mark (i. V. 94706 M.) Reingewinn, woraus der Aufsichtsrat vor- 
schlägt, 10000 M. für die Talonsteuer und die Gebührenäyquivalent- 
reserve zurückzustellen, 13 (i.V. 5) pCt. Dividende auszuschütten und 
46 379 M. vorzutragen. 

Nürnberg. Die Generalversammlung der Bayerischen Zellu- 
loidwarenfabrik vormals Wacker Akt.-Ges. setzte die Divi- 
dende auf 13 pCt. fest. Die Verwaltung erklärte die Aussichten des 
neuen Geschäftsjahres als günstig. Die Umsätze der ersten beiden 
Monate hielten sich auf der vorjährigen Höhe. Der Einlauf neuer 
Aufträge ist befriedigend. Auf der Leipziger Messe werden in Neu- 
heiten gute Abschlüsse erwartet. 
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Dresden. Die Deutsche KunstlederAkt,-Ges. in Kötitz 
bei Coswig hat dasJahr 1910 mit einem Gewinn von 4/1726 M. (im 
Vorjahre 353701 M,) abgeschlossen; die Verwaltung schlägt eine Divi- 
dende von 10% (i. V. 8'/⁄3°jo) vor bei einem Gewinnertrag von 
44528 M. (i. V. 34 956 M.). — Die Aktien der Gesellschaft sollen an 
der Berliner Börse zur Einführung gelangen, 

Deutsche Kuntsleder-Aktiengesellschaft in Kotitz. Der Auf- 
sichtsrat beschloß, der am 4. April abzuhaltenden Generalversamm- 
lung nach sehr reichlichen Abschreibungen und Rücklagen aus dem 
einschließlich des Vortrages 4/1726 Mk. (gegen 353700 Mk.) be- 
tragenden Gewinn eine Dividende von 10°)o (gegen 8!/3°]o i. V.) vor- 
zuschlagen und 44527 Mk. (gegen 34955 Mk.) auf neue Rechnung 
vorzutragen. 

Norddeutsche Gummi- und Guttaperchawarenfabrik Fon- 
robert & Reimavn in Berlin. Das Geschäftsjahr 1910 schließt mit 
einem Rohgewinn von 3163 M. ti. V. 151005 M. Reingewinn) ab, 
der einschließlich 13954 M. Vortrag zu Abschreibungen verwandt 
wird. Außerdem wird die Neubaurechnung von 40000 M. zu Ab- 
schreibungen verwandt. Eine Dividende gelangt somit nicht zur Ver- 
teilung. Da die Neubauten und Anschaftungen nunmehr beendet 
sind, ist das Neubaukonto in Höhe von 40000 M. zur Auflösung ge- 
langt, so daß im ganzen in diesem Jahre 5, 168 M. abgeschrieben 
werden. Das schlechte Resultat ist auf zwei Ursachen zurückzu- 
führen. Es liefen mit grossen Abnehmern cine Reihe von Abschlüssen, 
für welche der Rohgunmi teilweise zu dem im Jahre 1910 abnorm 
hohen Preise verlustbringend eingedeckt werden mußte. Ferner ver- 
ursachte derin den Monaten Juli bis September sechs Wochen währende 
Arbeitsstreik Verluste, deren tatsächliche llöhe erst durch den Ab- 
schluß zum vollen Ausdruck kam. 

Germania Linoleum-Werke Akt.-Ges. in Bietigheim. Der 
Rechenschaftsbericht für 1910 zeigt nach Abschreibungen von 274437 
Mark einen Reingewinn von 300200 M. Davon sollen 5 pCt. Divi- 
dende auf das 3 Millionen M. betragende Aktienkapital verteilt und 
nach Reservestellung von 130000 M. 10200 M. vorgetragen werden. 
Im Bericht weist die Verwaltung u. a. auf die wesentlichen Preis- 
erhöhungen der Rohmaterialien und ferner darauthin, daß die heutigen 
Verkaufspreise nicht im Verhältnis zu den heutigen Einstandspreisen 
stehen. Wie sich der Leinölmarkt und die Preise der übrigen Roh- 
materialien im laufenden Jahre gestalten werden, sei zurzeit völlig 
unklar und es sei deshalb auch nicht möglich, über die Aussichten 
für das laufende Jahr etwas vorherzusagen. 

A. Hagedorn & Co., Zelluloid- und Korkwarenfabrik A-G, 
Osnabrück. Das Geschäftsjahr 1909/10 erbrachte nach 112963 (1. V. 
84525) M. Abschreibungen einen Reingewinn von 126812 (58197) M., 
aus dem 9 (5) Proz. Dividende auf 1 Mill. M. Aktienkapital zur Ver- 
teilung gelangen sollen. Der Gesamtumsatz habe sich um ungefähr 
30 Proz. gehoben. Die zufriedenstellend arbeitenden Anlagen werden 
infolge der stetig steigenden Aufträge vielleicht innerhalb einer kurzen 
Frist eine Erweiterung erfahren müssen. Die vorjährigen 44000 M. 
Hypothekenschulden bestehen nicht mehr und dieschwebenden Schulden 
werden von 545,50 auf 224 649 M. zurückgesetzt durch die Aufnahme 
einer Anleihe in Höhe von 400000 M. Auf der anderen Seite sanken 
die Außenstände von 318612 auf 221848 M. Die Vorräte sind mit 
591 246 (596 449) M. bewertet. An Rücklagen werden nur 38500 M. 
ausgewiesen. 

Hamburg. Unter der Firma Gummiindustriewerke, G. 
m. b. H., wurde hier eine Gesellschaft mit 800000 M. Kapital ge- 
gründet, welche besonders die Regenerierung von gebrauchten Gummi 
betreiben wird. 

Die Kunstseidefabriken von Tubize erzielten während des 
abgelaufenen Jahres einen Rohgewinn von 3198800 Fr. (3365458 Fr. 
im Vorjahre), woraus eine Dividende von 27,50 Fr. pro !fıo Vorzugs- 
aktie resp. 25 Fr. pro jho Stammaktie wie im Vorjahre verteilt wird. 

Boroid Ltd., London. Unter diesem Namen ist mit einem nonii- 
nellen Kapital von 150000 Lst. 7 proz. kumulativer Vorzugsaktien und 
150000 Lst. Stammaktien in London eine Gesellschaft gegründet 
worden, als deren Hauptaufgabe die Herstellung von Boroid (für un- 
verbrennbare Kinematographen- und Photographenfilms) und die Her- 
stellung von künstlicher Seide bezeichnet wird. Die zur Fabrikation 
notwendigen Patente werden übernommen von Herrn Benno Bor- 
zykowski bezw. seinen Gesellschaften, der Photochemie G. m. b. H. 
(Stammkapital 130000 M.) und der Benobor Syndicate Ltd. Im 
Direktorium sitzen außer diesen Herren u, a, zwei Vertreter der 
North British and Mercantile Insurance Company. sowie der Präsi- 
dent der Omnium Insurance Company. Von den 150000 Lst. Vor- 
zugsaktien sind 47 000 Lst. von den Verwaltungskreisen übernommen, 
53000 Lst. werden zu pari nunmehr angeboten. Auf weitere 25000 
soll den Zeichnern eine Option innerhalb eines Jahres eingeräumt 
werden und die restlichen 25000 M. in Reserve gehalten werden, 
Von den Stammaktien sind 135000 Lst. zusammen mit 15000 Lest. 
in Bar als Bezahlung an den Vorbesitzer gegangen, während 15000 Lst. 
Shares noch im Portefeuille bleiben. Die Fabrikation soll in Berlin 
bei der Photochemie G. m. b. H. stattfinden. 

Die Société anonyme Loreid in Paris hat die Herstellung von 
künstlichem Leder aufgenommen; das Fabrikat besteht aus 
Wolle-, Baumwolle-, Jute-, Asbest-Gewebe oder Papier mit einem 
Ueberzug von Zellulose enthaltendem Firnis, 

Neugründungen. In England wurde mit einem Kapital von 
5000 £ die Walters Non-Inflammable „Cellolite* Ltd. 
gegründet zur Herstellung des unentzündlichen Zelluloid-Ersatzes 
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nach Dr. Walter. — Ferner wurde in London unter der Firma 
Boroid Ltd. mit einem Kapital von 150000 £ und 150000 £ Stamm- 
aktien eine Gesellschaft gegründet zur Herstellung unverbrennbarer 
Photographen- und Kinematographen-Films, sowie zur Fabrikation 
künstlicher Seide; der Gesellschaft steht Benno Borzykowski 
sowie die Photochemie G. m.b. H. in Berlin, sowie das Beno- 
bor Syndicate Ltd. nahe. 

Kunstseiden-Industrie.e Während die Aussichten in der deut- 
schen Kunstseiden-Industrie sich gebessert haben sollen, beurteilt 
man solche in der französischen Kunstseiden-Industrie zur Zeit 
wenig günstig. 

Chester (Penns., U. St. A) — Hier wurde die American 
Viscose Co. (Tochtergesellschaft von Samuel Courtauld & Co., 
Ltd. in London) zur Errichtung einer Fabrik für die Herstellung 
künstlicher Seide mit '/s Million Dollars Kapital gegründet. 

Lodz. Eine große amerikanische Kapitalisten-Gruppe erwarb 
hinter der Moskauer Sastawa eine große Landparzelle, um dort eine 
neue großartige Gummi-Manufaktur zu errichten, welche in drei 
Jahren fertiggestellt sein soll; in dem Unternehmen sollen einige 
Millionen investiert werden. 

Steigerung der Rohgummipreise. Man schreibt der „Frank- 
furter Zeitung“: „Die seit Mitte Januar d. J. zu beobachtende, er- 
hebliche Steigerung des Rohgummipreises hat in der letzten Zeit 
weitere Fortschritte gemacht, so daß die gegenwärtige Lage wieder 
kritisch zu werden anfängt und an die sprunghaften enormen Er- 
höhungen des letzten Jahres erinnert. Die Preisentwicklung in der 
letzten Zeit stellt sich wie folgt dar: 


19. Januar | 7. Februar |21. Februar Stei 3 
1911 1911 1911 une 
Hard cure fine Para 4/8 1a 6/—!ls 6/11'/s 48 Po 
Manaos Negroheads 3/8 4|3 th 418 27 °o 
Peruvian Balls 3/9 'j4 4/3 3/4 4/10 28 ?/o 
Plantagen Scraps 3/11 4/11 5/4 36 °Jo 


Es wird unter diesen Umständen und namentlich, wenn sich 
die Aufwärtsbewegung fortsetzen sollte, nicht ausbleiben können, 
daß sehr bald wieder Preiserhöhungen für Gummi-Fabrikate Platz 
greifen werden. Allem Anscheine nach liegen die Verhältnisse da- 
durch, daß die brasilianische Regierung den Banken größere Beträge 
zur Verfügung stellt, um Rohgummi zu bevorschussen, derart, daß 
für die nächste Zeit auf größere Zufuhren nicht zu rechnen ist und 
diese vermutlich erst wieder beginnen, wenn der Preis auf einer 
Höhe angelangt ist, die es den Besitzern wünschenswert erscheinen 
läßt, zu einer Realisierung ihrer Bestände zu schreiten. Unterstüzt 
werden die Bestrebungen, höhere Preise zu erzielen, durch den Um- 
stand, daß Ende März die Para-Ernte vorüber ist und dann nur mit 
verhältnismäßig geringen Zufuhren aus dem Innern gerechnet werden 
kann.“ 

London. Die Einfuhr von Kautschuk nach Groß- 
britannien betrug im Jahre 1909 35 000 Tonnen, im Jahre 1910 
43 840 Tonnen (hiervon 29 000 t aus Brasilien), wieder ausgeführt 
wurden 15110 t, bzw. 20 460 t. — Trotz der hohen Kautschukpreise 
des Jahres 1910 war keine erhebliche Zunahme in der Produktion 
(abgesehen von den asiatischen Pflanzungen) bemerkbar; für 1911 
wird die Gsesamtproduktion an Kautschuk auf 80000 t geschätzt, 
davon 12000 t aus der malayischen Halbinsel. In den malayischen 
Staaten wurden 1910 für Kautschukpflanzungen 300 000 Acres reser- 
viert. die gesamte unter Kautschukkultur befindliche Fläche auf der 
nıalayischen Halbinsel beträgt 5 bis 600000 Acres. Der Hafen von 
Swettenham liegt im Herzen des besten Kautschukhandels, seine 
Ausfuhr nimmt stetig zu, die Häfen von Penang und Singapore liegen 
ungünstiger. (Ausfuhr in 1910 via Penang und Singapore 2500 t. 
via Swettenham 3800 t.) Singapore will eine Kautschukbörse 
einrichten, um sich zu einem Zentrum für diesen Handelsartikel auf- 
zuschwingen. 

Gummi-Export aus Brasilien (via Pará). Der amerikanische 
Konsul G. A. Pogson in Pará gibt folgende Angaben über die 
Ausfuhr von Gummi aus den Amazon-Distrikten Para, Manaos, 
jquitos und Itacoatiara während des Jahres 1910. 


| Itaco- | 
Aush nach den: Ve: ausParä|Manäos| atiara !Iquitos 
einigtenStaaten: kg 7334232\7242371| 18579| 173276 


a 
zus. kg 14768458 


Ausfuhr nach Europa: kg 10764264| 9802119| 82990 | 2319 842 
N, 
zus. kg 22 969 197 
Die Gesamtausfuhr via Pará betrug 
im Jahre 1910: kg 37 737 655 
š 1909: „ 39671008 
y 1908: „ 37686487 
Peru. Der Deputiertenkammer ist ein Gesetzentwurf vorgelegt 
worden, wonach roher Kautschuk mit einem Ausfuhrzoll von 
10°/o belegt werden soll. 


15. März 1911 
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Unglüdsfälle. 


Gefährdung der Arbeiter durch nitrose Gase!) Von Ge- 
werbeinspektor Dr. jur, Ulrichs-Cöln. In der Literatur ist die 
Frage oft behandelt, in welcher Weise man die Arbeiter gegen die 
Gefahren der nitrosen Gase schützen kann, die beim Beizen (Brennen) 
von Metallgegenständen entstehen. Abbildungen von bewährten 
Dunstabzügen findet man unter anderem in den Jahresberichten der 
preußischen Regierungs- und Gewerberäte 1890, S. 216, 189, S. 113 
und 1903, S. 68 und in der Zeitschrift für Gewerbehygiene, Wien, 
1905, S. 286 und 643, 1906, S. 403 und 1909, S. 156. Welche dieser 
Einrichtungen im Einzelfall am geeignetsten ist, werden die in der 
Praxis stehenden Gewerbeaufsichtsbeaniten unschwer entscheiden 
können. Daß es infolge ihrer Anregungen in vielen Fällen tatsäch- 
lich gelungen ist, die die Abeiter beim Beizen selbst gefährdenden 
nitrosen Gase unschädlich abzuführen, geht aus den oben genannten 
Jahresberichten heror. 

In diesen Berichten wird ferner wiederholt auf eine weitere Ge- 
fahrenquelle hingewiesen, deren Beseitigung in erster Linie durch Be- 
lehrung der Unternehmer, Betriebsbeamten und Arbeiter erstrebt wer- 
den muß. 

Daß die zum Aufbewahren und zum Transporte der Salpeter- 
säure verwendeten Gefäße aus Glas oder Ton zerbrechen, gehört nicht 
zu den Seltenheiten und läßt sich wohl auch trotz aller Vorsicht 
nicht immer vermeiden. Schr häufig ergiebt sich dabei die Säure 
aus den zerbrochenen Gefäßen auf desoxydierende Stoffe (Metalle, 
Holz, Stroh, Erde usw.). Hierbei wird die schon an der Luft ein- 
tretende Zersetzung der Salpetersäure und die Bildung nitroser Gase 
durch die Oxydation jener Stoffe beschleunigt, so daß die in der Nähe 
befindlichen Personen auf das äußerste gefährdet werden. Zuweilen 
werden die von der Salpetersäure betroffenen leicht brennbaren Stoffe 
durch die Oxydationswärme bis zur Entzündungstemperatur erhitzt 
und entflammen; zur Vergiftungsgefahr tritt dann noch die Feuers- 
gefahr. 

Diese Gefahren werden nicht selten von den beteiligten Per- 
sonen selbst aus Unkenntnis bis zur Lebensgefahr gesteigert. In den 
genannten Jahresberichten (1895, S. 122; 1907, S. 100; 1909, S. 81) 
wird mehrfach mitgeteilt, daß Arbeiter die verschüttete Salpetersäure 
durch Sägemehl oder Sägespäne aufsaugen wollten. Die Folge hier- 
von war eine heftige Entwickelung nitroser Gase und eine Vergif- 
tung der Arbeiter und anderer Personen, Zwei besonders charak- 
teristische Fälle dieser Art haben sich in letzter Zeit in Cöln er- 
eignet. 

1. Eine galvanische Anstalt wurde verlegt. Eine aus der alten 
Anlage mitgenommene Korbflasche mit etwa 30 Liter Salpetersäure 
wurde vorübergehend im ersten Stocke der neuen Anlage auf den 
mit Zementbelag versehenen Fußboden gestellt. Da sie bei der Auf- 
stellung von Apparaten im Wege stand, wurde sie von einen Lehr- 
ling an eine andere Stelle gebracht, wobei sie wahrscheinlich infolge 
zu heftigen Aufsetzens auf den Fußboden zerbrach. Ein Arbeiter, 
der schon längere Zeit in galvanischen Anstalten und Metallbrenne- 
reien tätig gewesen war, gab den Rat, man solle Sägemehl, das ja 
in galvanischen Anstalten immer vorrätig ist, über die ausgelaufene 
Salpetersäure streuen, um Beschädigungen des Fusßbodens und des 
darunter befindlichen Arbeitsraumes zu vermeiden. Das Sägemehl 
wurde auch über die Salpetersäure gestreut und dann von dem Lehr- 
ling und einem 33 Jahre alten, anscheinend kräftigen, gesunden Ar- 
beiter sorgfältig zusammengekehrt und auf den Hof geschafft. 

Der Lehrling wurde schon während der Arbeit von Uebelkeit 
befallen, erholte sich aber bald wieder. Der erwachsene Arbeiter 
war am selben Tage noch fünf Stunden im Betriebe tätig, ohne Be- 
schwerden zu haben, erkrankte aber am Abend und starb am folgen- 
den Tage infolge der Vergiftung durch die nitrosen Gase. 

2. In einer Walzenfabrik wird Salpetersäure zum Aetzen von 
Stahlwalzen benutzt. Die Säure wurde früher in Korbflaschen von 
etwa 50 Liter Inhalt bezogen und in einem Keller gelagert, dessen 
Fußboden aus gestampfter Erde besteht. In einer durch einen Latten- 
verschlag getrennten Nebenabteilung des Kellers wurde der Oelvorrat 
in Fässern aufbewahrt. Am Tage des Unfalls sollten fünf Korb- 
flaschen von zwei Arbeitern über die etwas steile Treppe in den 
Keller getragen werden. Dem vorn gehenden, schon von früher her 
als unzuverlässig bekannten Arbeiter war das Tragen zu unbequem, 
er zog die einzelnen Korbflaschen hinter sich her die Treppe herab. 
Infolge dieser leichtsinnigen Beförderung zerbrach eine Flasche, und 
ihr Inhalt ergoß sich in den Keller. 

Der sofort herbeigerufene kaufmännisch gebildete Teilhaber der 
Fabrik (der technisch gebildete Teilhaber war verreist) ließ Säge- 
späne aus der Tischlerei der Fabrik auf den mit Säure getränkten 
Fußboden des Kellers streuen, und als keine Späne mehr vorhanden 
waren, Müll und Asche aufschütten. Inzwischen fing ein von der 
Salpetersäure getroffenes Holzgestell an zu brennen. Erst jetzt kam 
man auf den richtigen Gedanken, Wasser in den Keller zu schütten. 
Nachdem das Feuer erstickt war, glaubte der Teilhaber, die Feuers- 
gefahr von dem Oellager am besten dadurch abhalten zu können, 
daß er das Gemisch von Säure, Spänen, Asche und Wasser aus dem 
Keller tragen ließ. An diesen Arbeiten, die etwa zwei Stunden in 


1) Aus der Zeitschrift Concordia, Carl Heymanns Verlag in 
Berlin W, Juli 1910. 
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Anspruch nahmen, beteiligten sich der Teilhaber und sieben Arbeit- 
nehmer. Diese Personen wurden zum Teile sofort, zum Teile erst 
nach einigen Stunden von Uebelkeit, Brustschmerzen und Atemnot 
befallen: keiner hielt es aber für nötig, sofort ärztliche Hilfe in An. 
spruch zu nehmen. In der folgenden Nacht starben der Teilhaber 
und ein Arbeiter, und im Laufe der nächsten Woche zwei weitere 
Arbeiter, letztere trotz Krankenhausbehandlung. Ferner mußten von 
den an den Aufräumungsarbeiten beteiligten Personen ein Meister 
und drei Arbeiter die Arbeit bis zu einer Woche aussetzen, ohne 
jedoch dauernden Schaden zu erleiden. Der Nachtwächter der Fabrik 
hatte in der auf den Unfall folgenden Nacht den Keller mehrmals 
betreten, um sich zu überzeugen, ob die Feuersgefahr beseitigt sei. 
Erst zwei Tage später stellten sich bei ihm Halsschmerzen ein; trotz 
Krankenhausbehandlung starb er nach zwei Wochen. Hier war aber 
die Einatmung der nitrosen Gase wahrscheinlich nicht die einzige Ur- 
sache des Todes, da der Nachtwächter bereits Invalide war. 

Wiederholt wurden in anderen Betricben Arbeiter, die seit Jahren 
Salpetersäure verwenden. gefragt, was sie beim Auslaufen von Sal- 
petersäure tun würden. In der Regel antworteten sie, sie würden 
Späne oder Sägemehl darauf streuen. Nur selten dachten sie daran, 
die Säure mit Wasser zu verdünnen und fortzuspülen. 

Aus alledem geht eine erstaunliche Unkenntnis der Unternehmer, 
Betriebsbeamten und Arbeiter über die mit der Handhabung von 
Salpetersäure verbundenen Gefahren hervor, und es erscheint dringend 
notwendig, belehrend und warnend einzugreifen, 

Ueber den Inhalt dieser Belehrung kann kaum ein Zweifel be- 
stehen, traglich ist nur der Weg, auf dem sie am wirksamsten er- 
reicht werden kann. Die Berufsgenossenschaft der chemischen Industrie 
hat besondere „Vorschriften zum Schutze gegen die Wirkung sal- 
petriger („nitroser*) Gase und im Zusammenhange damit speziell für 
den Verkehr mit Salpetersäure“ herausgegeben, die im Reichsanzeiger 
vom 31. Juli 1899 und 19. Juni 1903 veröffentlicht sind. Anlaß hierzu 
bot unter anderem die Erkrankung von 60 Mitgliedern der Berliner 
Feuerwehr, die bei einem durch ausgelaufene Salpetersäure verur- 
sachten Fabrikbrande nitrose (sase eingeatmet hatten (Jahresberichte 
1897 S. 114}. Die Gewerbeaufsichtsbeamten sind durch den Erlaß 
des Ministers für Handel und Gewerbe vom 8. Januar 1900, B. 11267, 
angewiesen, die Durchführung der obengenannten Vorschriften zu 
fördern. Außerdem hat die genannte Berufsgenossenschaft neuer- 
dings „Vorschriften zum Schutze gegen gefährliche Gase und Dämpfe“ 
für Arbeitgeber, Betriebsbeante und Arbeitnehmer ausgearbeitet. 
Damit ist dem Bedürfnisse nach Aufklärung in den Betrieben der 
chemischen Industrie genügt. 

Die Metallbeizereien und galvanischen Anstalten gehören aber, 
ebenso wie viele andere, Salpetersäure verwendende Betriebe der 
Metallindustrie, in der Regel nicht der oben genannten Berufsge- 
nossenschaft, teilweise überhaupt keiner Berufsgenossenschaft an, so 
daß hier andere Wege eingeschlagen werden müssen. Der Polizei- 
präsident zu Berlin hat zu diesem Zwecke am 21. November 1890 
eine Polizeiverordnung, betreffend die Einrichtung und den Betrieb 
von Metallbrennen, erlassen (vergl. Jahresberichte 1890, S. 25) und 
später durch Grundsätze für die Aufbewahrung von Salpetersäure 
ergänzt (vergl Jahresberichte 1907, S. 100:.. Hierdurch werden die 
Gewerbeaufsichtsbeamten in die Lage versetzt, gleichmäßige und 
zweckentsprechende Anforderungen an die Betriebe zu stellen, in 
denen Salpetersäure verwendet und aufbewahrt wird; ferner sind die 
Unternehmer, soweit ihnen die Vorschriften bekannt sind, in der 
Lage, ihre Anlagen zweckentsprechend einzurichten. Viele Betriebe 
entgehen aber der Aufsicht, weil sie wegen der geringen Arbeiter- 
zahl und des Fehlens von maschinellem Antriebe nicht in das ge- 
werbliche Kataster aufgenommen werden. Bei anderen Betrieben 
findet die Verwendung von Salpetersäure nicht regelmäßig statt, so 
daß die Aufsichtsbeamten nicht immer von der Benutzung der Säure 
Kenntnis erhalten. Der unmittelbaren Einwirkung der Beamten auf 
die Betriebe, insbesondere auf die in ihnen beschäftigten Arbeiter, 
sind sonach gewisse Grenzen gesetzt. 

Und doch müssen die Arbeiter auf die ihnen beim Verschütten 
von Salpetersäure drohenden Gefahren besonders aufmerksam ge- 
macht werden. Das beweist auch eine Zusammenstellung von Todes- 
ursachen, die die Berufsgenossenschaft des chemischen Industrie in 
der Begründung zu den oben genannten Vorschriften gibt: von 
32 Todesfällen, die auf die Vergiftung durch nitrose Gase zurückzu- 
führen sind, entfallen 13, also mehr als ein Drittel, auf die Besei- 
tigung ausgelaufener oder verschütteter Salpetersäure Daß die Ver- 
hältnisse in den übrigen Salpetersäure verwendenden Betrieben nicht 
günstiger liegen, ist bereits oben erwähnt und leuchtet auch ohne 
weiteres ein, wenn man bedenkt, daß die in den meist kleinen Metall- 
brennereien tätigen Personen noch weit weniger über die Gefahren 
unterrichtet sind als die Betriebsbeamten und Arbeiter in den großen 
chemischen Betrieben. Dazu kommt noch, daß die Metallbrenner 
gewohnt sind, die mit Säure gebeizten und in Wasser abgespülten 
Gegenstände mit Sägemehl abzutrocknen. Das Aufsaugen von Feuch- 
tigkeit und somit auch der verschütteten Salpetersäure durch Säge- 
mehl gilt bei ihnen als etwas Selbstverständliches. Will man hier 
aufklärend und warnend eingreifen, so versagt der Weg der Polizei- 
verordnung, die von den Arbeitgebern seiten und von den Arbeitern 
gar nicht gelesen wird. Nicht viel besser ergeht es leider den Un- 
fallverhütungsvorschriften der Berufsgenossenschaften, ganz abgesehen 
davon, daß manche der hier in Frage kommenden Betriebe keiner 
Berufsgenossenschaft angehören. 
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Es bleibt somit nur die Möglichkeit, die Betriebe, in denen 
Salpetersäure verwendet wird, durch die Polizeibehörden ermitteln zu 
lassen. und den betreffenden Unternehmern und Arbeitern kurz ge- 
fate Merkblätter auszuhändigen,. Da diese Industrien auf dem Lande 
kaum anzutreffen sein dürften, könnte die Umfrage der Polizei auf 
die Städte beschränkt werden. 

Der Inhalt des Merkblatts muß in erster Linie für die Arbeiter 
bestimmt sein und braucht daher die Frage nach der Einrichtung 
von Metailbrennereien usw. und Salpetersäurelagern nur kurz zu 
streifen. Es empfiehlt sich etwa folgende Fassung: 

Salpetersäure Vorsicht! 

Gefahr: Vergiftung durch nitrose, rotbraune Dämpfe, die beim 
Verarbeiten der Säure und ihrer Mischungen und beim Verschütten 
der Säure auf Metalle, Holz, Sägespäne, Sägemehl, Stroh, 
Erde usw. entstehen, 

Uebelkeit, Halsschmerzen. Brustschmerzen, Atemnot, Beklem- 
mungen ott erst stundenlang nach dem Einatmen. Häufig Tod 
sofort oder erst nach Wochen. 

Feuersgetahr bei der Berührung von 
Stoffen. 

Beförderung der Säurebehälter nur durch erfahrene, gewissenhafte 
Arbeiter, nicht Lehrlinge. 

Aufbewahrung: vor Sonne geschützt, am besten zu cbener Erde 
auf säurefestem, wasserundurchlässigem Fußboden aus Fliesen, 
Steinplatten, Asphalt usw., nicht Holz oder Zement. 

Möglichst kleiner Vorrat. 

Kippvorrichtungen oder Abfüllvorrichtungen, 

Näheres bei der Gewerbeinspektion. 

Verwendung: Einatmen der Dämpfe vermeiden. Gute Dunstab- 
züge über den Beizgefäßen der Metallbrennereien. 

Näheres bei der Gewerbeinspektion. 

Zerbrechen der Gefäße. 

Verschütten der Säure: Am verkehrtesten Aufstreuen von 

Sägespänen, Sägemehl, Asche, unreiner Erde usw. 

Am besten Verdünnen und Fortspülen mit viel Wasser 
(auch wohl Aufstreuen von ganz reinem, ausgeglühtem Sande, 
der später mit Kalk, Ammoniak oder dergleichen abzustumpten 
ist). Alle Fenster öffnen und den Raum möglichst bald verlassen. 

Arzt aufsuchen, sobald giftige Dämpfe eingeatmet sind oder Be- 
schwerden auftreten. Gegenniittel anwenden. 

Lungen- oder Herzkranke sind besonders gefährdet und sollen 
die Beschäftigung mit Salpetersäure überhaupt vermeiden. Des- 
halb ärztliche Untersuchung vor Beginn der Beschäftigung. 

In teilweiser Uebereinstimmung mit obigen Vorschlägen wird in 
den kürzlich vom Polizeipräsidenten zu Berlin zusammengestellten 
Gesichtspunkten für die Einrichtung und den Betrieb von Metall- 
brennen vorgeschrieben, daß die Arbeiter der Metallbrennen durch 
Anschlag auf die Gefahren der nitrosen Gase, die Notwendigkeit ärzt- 
licher Hilfe nach dem Einatmen der Gase und die Anwendung von 
Gegenmitteln eindringlich aufmerksam gemacht werden sollen. Dar- 
über hinaus gibt aber das obige Merkblatt, das auch in der Form 
des Aushanges Verwendung finden kann, weitere wichtige Fingerzeige. 
Da ferner Aushänge bekanntermaßen wenig gelesen werden, wird das 
Merkblatt in der Hand des Unternehmers, Betriebsbeamten und Ar- 
beiters gute Dienste hinsichtlich der Aufklärung leisten. 

Vor allem sind bei der warnenden Belehrung sämtliche Betriebe 
zu berücksichtigen, in denen Salpetersäure verwendet oder gelagert 
wird, nicht nur die Metallbrennereien. 

Mit der Abwendung der durch das Einatmen nitroser Gase 
hervorgerufenen Gefahren haben sich die beteiligten Kreise häufig 
beschäftigt. Neben anderen schlägt die Berufsgenossenschaft der 
chemischen Industrie als Gegenmittel das Einatmen von Sauerstoff 
vor. In der Concordia, 1903, S. 318 und in den Jahresberichten, 
1903, S. 433, wird die innerliche Anwendung von Chloroform (3 bis 
5 Tropfen in einem Glase Wasser alle 10 Minuten genommen) als 
Mittel empfohlen, das Dr. Seyfferth, der Direktor der Rheinisch- 
Westfälischen Sprengstoff-Aktiengesellschaft in Troisdorf bei Cöln, im 
Betrieb erprobt hat. Dr. med. Holtzmann schildert in der Con- 
cordia, 1908, S. 498, die Entstehung der nitrosen Gase und ihre schä- 
digenden Einwirkungen auf den menschlichen Körper und empfiehlt 
eine vorherige ärztliche Untersuchung der Arbeiter, die in Fabriken 
den Dämpfen von Salpetersäure ausgesetzt werden, um zu verhindern, 
daß Arbeiter mit Erkrankungen der Lungen und des Herzens einge- 
stellt werden, die besonders leicht durch Einatmung der Dämpfe er- 
kranken. Daneben solle ein Sprayapparat mit doppelkohlensaurem 
Natron bereit gehalten werden, wodurch das cingeatmete Gas neu- 
tralisiert und ein Weiterschreiten der Erkrankung verhindert würde. 

Jurisch empfiehlt, an jeder Arbeitsstelle einen hinreichenden 
Vorrat von Ammoniakfläschchen bereit zu halten, um gegebenenfalls 
die Arbeiter, die ausgelaufene Säure zu beseitigen haben, durch das 
Einatmen von Ammoniak gegen Erkrankungen zu schützen. 

Die Jahresberichte der preußischen Regierungs- und Gewerbe- 
räte enthalten zahlreiche Einzelheiten über die Gefährdung der Ar- 
beiter durch nitrose Gase und ihre Verhütung. Hier soll nur auf 
folgende Stellen hingewiesen werden: 

Todesfälle: 1895, S. 106. 122 und 336; 1896. S. 81; 
1899, S. 61; 1901,eS. 54; 1903, S. 67 und 433; 1906, S. 
1907. S. 100; 1908, S. 94. 
©- Erkrankungen: 189, S. 352; 1899. S. 124; 1901, 
sl. 


Säure mit brennbaren 


1897, S. 114; 
200 und 375; 


S. 54; 1909, 
S. 
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Verhütung der Gefährdung: 1890, S. 25 und 216; 1895, S. 106: 
1897. N. 113, 114 und 351; 1898, S. 60; 1899, S. 61, 124 und 338: 
1901, S. 57; 1902, S. 56; 1903, S. 68 und +33. 


Tedniicde Notizen. 


Maisin. Donard und Labbé (franz. Pat. 320027) haben es 
verstanden, die Proteinstoffe des Mais, anstatt in dem früheren, zähen 
und klebrigen Zustande, in der Form eines trockenen, fast chemisch 
reinen Pulvers zu gewinnen, welches sie als Maisin bezeichnen: 
grundlegend für das neue Extraktionsverfahren war die Beobachtun« 
der beiden Erfinder, daß Maisgluten in Aethylalkohol von geeigneter 
Konzentration sehr leicht löslich ist Zur Herstellung des Maisins 
verwendet man nicht den Mais selbst, sondern die Abfälle aus der 
Mais-Fabrikation, in denen sich die Proteinstoffe in einer prozentual 
schr viel größeren Menge vorfinden; diese Abfälle werden in beson- 
deren Extraktionsapparaten ausgezogen und in möglichst konzentrierter 
Lösung durch Verdünnen mit Wasser gefällt; das in Wasser unlösliche 
Maisin fällt hiebei in dicken Flocken aus und wird nach gutem Aus- 
waschen mit Wasser in der Wärme getrocknet. — Das so erhaltene 
Maisin ist ein gelblich weisses Pulver, das durch Mahlen noch ver- 
teinert werden kann; in trockener Form verändert es sich beim 
Aufbewahren nicht, sondern ist unbegrenzt haltbar und — im (Gegensatz 
zu den tierischen Albuminen, Albumosen und Peptonen — nicht 
hygroskopisch, kann daher nicht in Gärung übergehen. Das Maisin 
ist unlöslich in Wasser, dagegen löslich in Aethyl-Alkohol von ver- 
schiedener Konzentration und vollständig löslich in 0°feigem Alkohol; 
auch in verschiedenen anderen Alkoholen, Phenolen, organischen und 
Mineräl-Säuren sowie in Alkalien ist es löslich. Alle diese Lösungen 
sind sehr gleichmäßig, klebrig, durchsichtig und geben beim Eindampfen 
fette, glänzende und durchscheinende Häutchen. Mit Lösungen von 
Kampfer, Kollodium u. dgl. sind die geeigneten Lösungen vorzüglich 
mischbar. 

Diese eigenartigen und bei der kolloidalen Natur des Maisins 
fast merkwürdig erscheinenden Löslichkeitseigenschaften machen das- 
selbe zu einem für viele Industrien außerordentlich wichtigen 
Produkte. Wegen seiner Löslichkeit in ätherischen und andern Lösung>- 
mitteln, welche den Körpern albuminoider Natur sonst vollkommen 
abgeht, hat das Maisin schon eine sehr vielfache industrielle Anwendung 
gefunden und seine Verwendung ist noch einer weiteren bedeutenden 
Ausdehnung fähig. Ganz abgesehen von seinem Nährwert und seiner 
medizinischen Verwendbarkeit kann das Maisin auch in einen wasser- 
löslichen Klebstoff verwandelt werden der zu einer Verwendung 
als Appretur- und Verdiekungsmittel vorzüglich geeignet ist; dieses 
wasserlösliche Maisin, Maisin S genannt, besitzt vor allem die be- 
merkenswerte Eigenschaft, in Wasser fein verteilte unlösliche Körper. 
wie Fette. Oele, Harze, Wachse und selbst Terpentinöl vorzüglich in 
diesem Zustande zu erhalten. Von dieser Eigenschaft, in Wasser sehr 
gut haltbare Emulsionen zu bilden, ist in der Färberei schon Gebrauch 
gemacht worden, 

Schr viel wichtiger als diese Verwendung des Maisin S ist jedoch 
die Verwendung des Maisins zuf Herstellung plastischer Massen. 
oder die Mitverwendung bei der Kunstseidenfabrikation. Die 
in der Praxis sehr gebräuchliche Mitverwendung des Caseins zur 
Herstellung des Zelluloids leidet an dem großen Nachteil der voll- 
kommenen Unlöslichkeit dieses tierischen Proteinstotfes in den bei 
der Zelluloidfabrikation benutzten Lösungsmitteln; um der Zelluloid- 
masse das Casein einverleiben zu können, ist man daher genötigt, 
einen Umweg einzuschlagen, was wieder zu neuen Fchlern im Zelluloid 
Veranlassung gibt, und auch sonst für die Fabrikation höchst nach- 
teilig ist. Dieselben Schwierigkeiten bot auch die Mitverwendung 
vegetabilischer Albuminoide. Die Verwendung von Maisin umgeht 
diese Schwierigkeiten, denn seine gute Löslichkeit ermöglicht ohne 
weiteres einen Zusatz von 20 bis 70°/oọ, und man erhält nach der 
Formaldehydbehandlung bei billigem Preis ein sehr widerstandsfähiges. 
nicht brennbares Produkt (franz. Pat. 388097). 

Diese Erfahrungen verdienen größte Beachtung in der Kunst- 
seidenfabrikation, denn man kann selbstverständlich die Lösungen des 
Maisins allein oder in geeigneter Weise mit Zelluloselösungen gemischt 
zu Kunstseide verspinnen. Die daraus gewonnenen künstlichen Seiden 
oder Haare sind in ihren Eigenschaften den natürlichen um so ähn- 
licher, je größer ihr Gehalt an Proteinstickstoff ist, Kunstsciden aus 
Proteinstoffien und überhaupt Seiden mit einem Stickstoffgehalt von 
der Art, wie er demjenigen der Wolle oder Seide entsprechen würde, 
fehlen bis jetzt vollständig. 

Um der Kunstseide den Stickstoff in dieser Form einzuverleiben. 
bieten sich dem Chemiker zwei Wege dar: 

l. Die Herstellung von spinnbaren Amidozellulosen oder das 
Amidieren der bekannten Zellulosegespinste. 

2. Die Beimischung von Albuminoiden, wie Gelatine, Maisin. 
Gluten, Casein usw. zu den Zelluloselösungen, die zur Herstellung 
künstlicher Gespinste dienen und Härten des Ganzen durch ein ge- 
eignetes Mittel, wie Formaldehyd, Glyoxal, Glykoxaldehyd oder jede» 
andere Reduktionsmittel. 

Die Fabrikation der Lacke, Firnisse, des Zelluloid und der pla- 
stischen Massen, Films u. dgl. kann durch die Verwendung des Maisins 
vervollkommnet und verbessert werden, und wir haben alle Ursache 
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zu der Annahme, daß uns eine nahe Zukunft in dieser Hinsicht große 
Fortschritte bringen wird. (Nach Francis L G. Beltzer im Moniteur 
scientifique durch Färberzeitung.) 


Färbung von Zellulose-Nitraten mit Dimethylanilin. Von 
Dr. Johann Walter in Genf. —- Schießbaumwolle wurde mit 
Dimethylanilin getränkt und auf Porzellanschalen im Keller bei 13 
bis 14% liegen gelassen; es wurde bemerkt 

nach 24 Stunden grünliche Färbung 
e 48 2 einige Stellen bläulich 
n 60 A stärker violett 
š stark blau 
a- 132 & blauviolett 
= 156 z violett. 

Bei 30 bis 40° C. treten die Färbungen schneller, doch in der 
gleichen Reihenfolge auf. Der violette Farbstoff läßt sich weder 
mit Alkohol, noch verdünnter kochender Essig- oder Salzsäure ab- 
ziehen. Am diffusen Licht liegen gelassen, geht die violette Färbung 
nach und nach in eine violettschwarze bis braunschwarze über. 
Zelluloidblätter und -Streifen verhalten sich ähnlich; letztere 
wurden in eine Flasche gehängt, auf dem Boden sich einige Tropfen 
Dimethylanilin befanden; bei 16 bis 18° ist eine solche Probe in 
einem 9) mm hohen Fläschchen schon in ca. 24 Stunden bis hinauf 
violett gefärbt in der Aufsicht, rot in der Durchsicht. 

Das erwähnte Verhalten der Zellulosenitrate könnte man viel- 
leicht benützen, um Zelluloidwaren durch bloßes „Räuchern* mit 
Dimethylanilindämpfen in Kästen bezw. Kammern zu färben, oder 
um die vollständige Denitrierung künstlicher (Kollodium-) Seide zu 
ersehen, oder um Zellulosenitrate in Lacken, Ueberzügen etc. nach- 
zuweisen. Vielleicht wäre es auch bei der Herstellung von Kohle- 
fäden für Glühlampen vorteilhaft, der eigentlichen Denitrierung 
der Kunstseiderfäden eine Behandlung mit Dimethylanilin oder einer 
noch geeigneteren Substanz vorangehen zu lassen, wodurch dann 
bei der Verkohlung event. ein noch günstigeres Produkt erzielt wer- 
den könnte. — Aehnlich wie Dimethylanilin verhalten sich auch 
andere aromatische Amine. (Nach Ztschft. angw. Chemie.) 


Isolleriacke. Zur Herstellung von Tauchlacken zum Ueber- 
ziehen elektrischer Leitungen usw. bedient man sich zweck- 
mabig der Asphaltlacke, welche ein hohes Isolationsvermögen 
besitzen. — Z. B. werden 14 Teile Steinkohlenteer-Asphalt, 18 Teile 
amerikanischer Asphalt und 12 Teile dunkles Kolophonium in 12 Teilen 
Leinölfirnis und 4 Teilen Harzöl in der Wägsme unter Zusatz von 
'ı Teil Manganoxydhydrat oder 5 Teilen Bleimennige bezw. Bleiglätte 
gelöst, worauf nıan nach Abkühlen mit 10 Teilen Benzol und 30 Teilen 
Schwerbenzin verdünnt, — Oder man erhitzt 22 Teile Asphalt mit 
4 Teilen Schwefel und 34 Teilen Leinölfirnis längere Zeit bei etwa 
180° C., bis eine spiegelnde schaumfreie Mischung entstanden ist, 
worauf man abkühlen läßt und mit 40 Teilen Terpentinöl verdünnt. 
— Vgl. auch D. R.-P. 93309, 208753 und das amerik. Pat. 842615. 
— Farbloser Isolierlack für elektrotechnische Zwecke wird 
bereitet durch Auflösen von 16 Teilen gebleichtem Schellack und 
b Teilen Sandarak in 5 Teilen 96°jsigem Spiritus; in die klare Lö- 
sung werden dann noch zum Elastischmachen drei Teile durch An- 
wärmen flüssig gemachten venetianischen Terpentins oder T,einölsäure 
zugesetzt. — Ein (einer Spannung von über 3000 Volt widerstehender) 
Streich-Isolierlack (für Tauchzwecke sich weniger eignend) 
wird hergestellt durch Vermischen von 68 Teilen Leinölfirnis und 
4 Teilen Mangansikkativ mit 28 Teilen 10°).iger Kautschuklösung. — 
Sollten bei zu hoher Trockentemperatur oder unrichtiger Behandlung 
Tropfenränder auftreten, so können die Lacke durch Zusatz erhöhter 


Mengen Lösungsmittel noch verdünnt werden. — Als Tauchlack ist 


in manchen Fällen auch Zaponlack angebracht, doch ist der Tauch- 
prozeß hier mehrmals zu wiederholen, um die erforderliche Isolations- 
wirkung zu erreichen: ein derartiger Lack würde durch Auflösung 
von 8 Teilen Zelluloid in 48 Teilen Amylazetat und 44 Teilen Azeton 
herzustellen sein. (Zt. Damptkessel- und Maschinen-Betrieb). 


Bohnermassen. Nachstehend geben wir (nach der Pharm. Ztg., 
Berlin) einige Rezepte zur Herstellung von Bohnermassen. 

l. Gelbes Wachs 100,0, fettgraues Karnaubawachs 100,0, weißes 
Zeresin 800,0 werden auf direktem Feuer in einem geräumigen, hohen, 
eisenemaillierten Kessel mit 200,0 „Hallol* zusammengeschmolzen, 
nach dem Schmelzen vom Feuer entfernt und bis zum Gesamtgewicht 
inklusive Wachsarten) von 3 kg ergänzt; dann wird noch 1 kg Benzin 
hinzugcfügt, die Flüssigkeit bis zum Halberkalten gerührt und sodann 
in Blechdosen von !/s respektive !j/a kg Inhalt ausgegossen. Preis 
50 Pfennig beziehungsweise 1 Mark im Einzelverkauf. Die so bereitete 
Bohnermasse ist gelblichweiß. Will man eine orangegelb gefärbte 
Bohnermasse erhalten, so kann man an Stelle des weißen Zeresins 
Mineralwachs natur- oder orangegelb verwenden, das eine Kleinigkeit 
billiger ist und mit fettlöslicher Anilinorange oder Sudan 0.4 kg (bei 
Wilhelm Brauns-(uedlinburg erhältlich) die Masse nach dem Schmelzen 
der Wachssorten durch Auflösen färben. 

2. Eine ganz vorzügliche Bohnermasse erhält man durch Zu- 
sammenschmelzen von 250,0 gelbem oder weißem Mofettiwachs mit 
525,0 amerikanischem Terpentinöl. Die Masse muß recht dünn auf- 
getragen und kräftig gebürstet werden. Auch ist dafür zu sorgen, 
dab der zu behandelnde Fußboden vorher mittels Stahlspänen gründ- 
lich gereinigt worden ist. 

3. Eine Bohnermasse, die sehr schönen Glanz gibt, stellt man 
car aus 3 Teile Wachs, 3,5 Terpentinöl, 3.5 Teile Kiefernnadelöl. 
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Man kann auch 7 Teile Kiefernnadelöl verwenden, wenn der Geruch 
nicht zu sehr belästigt. 

4. Zeresin (orange) 1 Teil wird bei gelinder Wärme geschmolzen. 
Man nimmt vom Feuer, setzt unter Umrühren zu: Terpentinöl 1 Teil 
und Benzin I Teil. Man rührt bis zum Erkalten und parfümiert nach 
Belieben. 

5. Zeresin 1850,0, Terpentinöl 4500,0 Lavendelöl q. s. 

6. Zeresin 350,0, Karnaubawachs 75.0, Terpentinöl 575.0. 

s. (Flüssig:) Zeresin 1000,0, Terpentinöl 8000,0, Lavendelöl q s. 

8. (Für Linoleum): Karnaubawachs 100,0, Paraffin 50.0. Terpen- 
tinöl 850.0, bis zum Erkalten zu rühren; im Sommer ist etwas 
weniger Terpentinöl zu pehmen, 

9. Zum Bohnern der Fußböden wird jetzt von Fachleuten als 
sehr geeignet eine Wachsseife empfohlen, welche wie folgt bereitet 
wird: Gelbes Wachs 2,5, Wasser 4,0 werden mit einer Lösung von 
1,0 Pottasche in 2,0 Wasser gekocht und das Gemisch bis zum völ- 
ligen Erkalten beständig gerührt; alsdann wird der mit wenig Wasser 
fein angeriebene Farbstoff, wie zum Beispiel Ocker, Orleans, Umbra 
usw , hinzugesetzt. Gebrauchsanweisung: Die Wachsseife wird mit 
einem Pinsel aufgetragen und nach dem Abtrocknen wird gebürstet 
und mit wollenen Lappen gut gerieben. 

10. Unentzündbares flüssiges Bohnerwachs erhält man nach Beau- 
mont aus 550 Teilen Tetrachlorkohlenstoff, 225 Teilen Terpentinöl, 
125 Teilen Bienenwachs, 10 Teilen hartem Kopal, 90 Teilen Methylen 
(Methrvlalkohol?). Es können die einzelnen Bestandteile je nach Art 
des herzustellenden Materials variieren, doch darf die Menge des 
Terpentinöls nicht die des Tetrachlorkohlenstoffs übersteigen. Auf 
dem Wasserbad, das die Temperatur von 70° C. nicht überschreiten 
darf. erhitzt man den Tetrachlorkohlenstoff. in welchen man das 
Bienenwachs in kleinen Stückchen gebracht hat. Man rührt um, bis 
das Wachs vollständig gelöst ist. Dann gibt man das Terpentinöl 
hinzu und rührt. bis man eine homogene Masse erhalten hat. In diese 
Masse gießt man den im Methvlalkohol gelösten Kopal und mischt 
gut durch, besonders beim Einfüllen in die Versandflasche, Man kann 
das Bohnerwachs mittels Terra de Siena, Umpbra-Erde, Ocker, Eng- 
lisch Rot usw. färben oder es mit ätherischen Oelen parfünieren. 

Linoleum. Das Inlaidverfahren beruht auf der Verteilung 
der beliebig zu färbenden, körnigen Linoleummasse durch Schablonen, 
die der Musterung entsprechen. Nach dem Entfernen dieser Schab- 
lonen tritt die verschiedenfarbige Krumenlage unter dem Einfluß von 
enormem Druck und großer Hitze zusammen zu einer kompakten 
Fläche; damit ist es möglich, den einzelnen kleinen Farbflächen der 
Elemente den fadglatten Charakter zu nehmen und vor allen Dingen 
die harten Umrisse zu vermeiden, die dem Stein im Mosaikverband 
zustehen, dem weichen Linoleum aber etwas Unnatürliches verleihen. 

Die glücklich gewählten Ornamente in den meisten Produkten 
der deutschen Linoleum-Industrie sind tatsächlich durch das Betonen 
der Fläche charakterisiert: ihre verschiedene Gestaltung ist aber noch 
durch ein zweites Moment innerhalb bestimmte Grenzen gewiesen. 
Die Einfüllung der Ornamentflächen durch Schablonen bedingt eine 
möglichst einfache Umrißlösung in den einzelnen Elementen. Diese 
scheinbare Einengung kommt selbstverständlich wieder der (sesamt- 
wirkung zugute, 

Sowohl die Grundfarbe als auch diejenige des Musters können 
bei dieser Herstellungsart variiert werden. Dieser Vorzug hat dem 
Linoleum schon heute eine weitreichende Verwendung im Spital, im 
Hotel, in Schulhäusern, Kirchen, wie in Einzelzimmern zugesichert, 
Eine Variation aber. die immer geleitet ist von einem feinen Gefühl 
tür Farbenwerte. s 

So sind wir denn gerade in den Linoleummustern in den Besitz 
einer großen Zahl neuer, höchst reizvoller Farbenkombinationen ge- 
langt, die ihr Zusammenklingen einmal außerhalb des immer und 
immer wieder abgewandelten Weges der Komplementärwirkung suchen. 


Linoleum ist mithin ein Stoff, der den heutigen Anforderungen 


im Sinne der IIygiene und Raumkunst genügt; wir besitzen im Lino- 
leum eines der wenigen Produkte neuen Ursprungs, denen das Prä- 
dikat „modern“ wirklich zugedacht werden kann. 
(H. Röthlisberger in der „Schweizerischen Baukunst.*) 

Als Klebstoff für Segelleinen empfiehlt die „Technische Rund- 
schau* einen Kautschukleim:;: zur Herstellung desselben bringt 
man in einem Glasballon oder dgl. 18 Teile fein geschnittene Gutta- 
percha in einer Mischung von 20 Teilen Schwefelkohlenstoff, 10 Teilen 
Benzol und 10 Teilen Terpentinöl zum Quellen. Ist nach einigen 
Tagen (eventuell unter schwachem Erwärmen im Wasserbade) die 
Lösung erfolgt. so setzt man noch 42 Teile fein gepulverten syrischen 
oder amerikanischen Asphalt unter Umrühren hinzu und läßt die Masse 
stehen, bis sich auch der letzte Zusatz aufgelöst hat. — Eine andere 
Zusammensetzung in dünnflüssigerer Form erhält man durch Ver- 
mischen einer Lösung von 10 Teilen Roh-Guttapercha in 50 Teilen 
Schwefelkohlenstoff mit einer solchen von 20 Teilen Asphalt in 
20 Teilen Benzol; statt Asphalt kann man auch Harz (Koluphonium) 
verwenden. welches jedoch auf warmem Wege zu lösen ist. — Einige 
neuere Verfahren zur Herstellung von Klebemitteln sind durch die 
D. R. P. 132895, 162637, 212346, 222515 und 223709 gesetzlich ge- 
schützt. — Die zu kittenden Stellen müssen durch Benzin entfettet 
und durch’ einen Pferdekamm od. dgl. aufgerauht werden. 

Kunstkorke. Ueber Ilerstellung einer korkähnlichen Masse gibt 
Hagemann folgende Vorschrift: Zerkleinerter Kork wird mit einer 
Lösung von nitrierter Zellulose (Kollodiumwolle) in Aether-Alkohol 
getränkt und in der zur Formgebung benützten Form so lange unter 
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Druck gelassen, bis ein großer Teil des Lösungsmittels verdunstet 
ist und die Massen auch beim Oeffnen der Form die gewünschte Ge- 
stalt beibehält, was bei kleineren Gegenständen 4 bis 6 Tage dauert. 
Die Formen sind durchlocht und mit Drahtgewebe ausgcekleidet. 
Gummiertes Isolierband. Der zu diesem gummierten Gewebe 
zu verwendende Kautschuk wird nicht vulkanisiert, da er seine Kleb- 
kraft behalten soll; dem Kautschuk setzt man aber (teils zur Erhöhung 
der Bindefähigkeit. teils zwecks einer möglichst billigen Fabrikation) 
Harze, Pech usw. zu. Während man früher die gelösten Stoffe auf 
das Gewebe aufstrich, benutzt man heute die sogen. Spreading- 
Maschinen; das Gewebe läuft dabei über eine Walze, vor welcher 
ein über die ganze Breite des Stoffes reichender, unten mit engem 
Schlitz versehener Behälter angebracht ist, welcher die auf den Stoff 
auffließende konzentrierte Gummilösung enthält; ein dicht über 
den Schlitz gestelltes Messer nimmt den Ueberschuß des Isoliermittels 
fort. (Nach „Technische Rundschau“.) 
Verfahren zur Herstellung von Kunstholzmassen aus Faser- 
stoffen und dergleichen. Von Kaspar Winkler, Techniker in 
Zürich II, Malzgasse 1. Deutsche Patent- Anmeldung W. 30564, 
Kl. 39b, vom 21. September 1908. Der Torf wird mit 2 - 3prozen- 
tiger Kochsalz-Chlorzinklösung vorbehandelt. Die Feuchtigkeit wird 
dann verdampft und der Torf nur soweit zerkleinert, daß seine Fasern 
freigelegt bleiben. Die Struktur der einzelnen Fasern bleibt erhalten. 
Da Torf selbst unter dem höchsten Drucke und bei Aufwendung von 
in die Grenzen der Oekonomie fallenden Bindemittel kein haltbares 
Produkt von hinreichender Dichte und Beständigkeit ergibt, so muß 


ihm als Füllstoff staubförmige Hartkohle, Horn, Leder oder Kork- . 
Der Torf verliert durch | 


mehl beigefügt werden, das nicht treibt. 
diese Behandlung sein (Auellungsvermögen, das bei dem Endprodukt 
zum Treiben Anlaß geben müßte. Eine innige Mischung der Be- 
standteile wird durch Kugelmühlen, Kollergänge oder andere Mahl- 
vorrichtungen erzielt. Die Bindestoffe werden in feinster Verteilung 
einverleibt und das Ganze solange durchgearbeitet. bis eine voll- 
kommen homogene Mischung erzielt ist. Dieses Gemisch wird nun- 
mehr auf eine oberhalb des Schmelzpunktes der Bindemittel (etwa 
150° C.) liegende Temperatur unter öfterem Durckarbeiten erhitzt, 
in die Formen einer hydraulischen Presse befördert und dort einem 
Druck bis zu 400 Atmosphären ausgesetzt und in den Formen be- 
lassen, bis die Temperatur erheblich unterhalb des Schmelzpunktes 
der Bindemittel gesunken ist. Das Preßgut läßt sich nun mit Schneide- 
werkzeugen beliebiger Art in jeder gewünschten Weise bearbeiten. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstellung plastischer Massen 
unter Verwendung von Torffasermaterial, Harzen, Oelen und Füll- 
stoffen, dadurch gekennzeichnet, daß das Torffasermaterial vor der 
Weiterverarbeitung einer Behandlung mit einer Kochsalz-Chlorzink- 
lösung unterworfen wird. 

Verfahren zur Darstellung von 2. 3-Dimethylbutadien (1.3). 
(Von der Badischen Anilin- & Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh) 
Deutsche Patent-Anmeldung B. 57466, Kl. 120, vom 12. Februar 
1910. Es ist bekannt, dab unter dem Einfluß kochender verdünnter 
Schwefelsäure aus Pinakon 2. 3-Dimethyl-1.3-butadien (Diisopropenvl) 
entsteht (A. ch 26. 485 [1892], Journ. f. prakt. Chemie 62. 170 [1900)), 
doch ist die Ausbeute hierbei nur sehr gering. Es hat sich nun ge- 
zeigt, daß sich das Pinakon und ebenso auch das Pinakolin in aus- 
gezeichneter Weise in 2.3-Dimethyl-I 3-butadien überführen lassen, 
wenn man dieselben mit solchen wasserabspaltenden katalytischen 
Substanzen erhitzt, die kein oder nur wenig hydratisch gebundenes 
Wasser enthalten. Beispiel: Pinakon oder Pinakolin werden über auf 


ca. 400° erhitzte Tonerdestückchen destilliert. In der Vorlage scheidet 


sich neben dem abgespaltenen Wasser ein niedrig siedendes Produkt 
ab, welches bei der fraktionierten Destillation über /0°Jo d. Th. an 
2.3-Dimethyl-! .3-butadien vom Siedepunkt 69° liefert. Analog ver- 
fährt man bei Verwendung anderer katalytischer Substanzen der er- 
wähnten Art. Patent-Anspruch: Verfahren zur Darstellung von 
2.3-Dimethyl-1.3-butadien, darin bestehend, daß man Pinakon 
oder Pinakolin mit solchen wasserabspaltenden katalvtischen Sub- 
stanzen erhitzt, die kein oder nur wenig hvdratisch gebundenes W asser- 
enthalten, 

Das Beizen des Hornes. Das Beizen des Hornes wird ent- 
weder angewendet, um dunkles oder fehlfarbiges Horn tiefschwarz 
oder weiß, oder um helles Horn buntfarbig zu färben. 

Bei allen Verfahren sucht man den beim Polieren von Horn 
entstehenden Glanz zu erhöhen. Beim Beizen von Horn üben die 
dichte Struktur. der im Ilorn enthaltene Schwefel, häufig aber auch 
die frühere Ernährung des Tieres ihren Einfluß aus, so daß besonders 
bei farbigen Sachen die Erfolge mit ein und derselben Beize ver- 
schieden sind. Es nehmen z. B. die Hirnstellen bei buntfarbigen 
Sachen keine merklich andere Farbe an, auch die Spiegelseiten zeich- 
nen sich erheblich ab. Das Beizen des Hornes geschieht stets nach 
dem Schleifen mit Bimsstein, alle Reste von Bimsstein sind vorher 
besonders aus den Ecken sauber abzuwaschen. 

Schwarze Beizen. 

l. Man löse 60 g Blauholzextrakt, 30 g Kupfervitriol und 20 g 
Eisenvitriol in 1 | Wasser, setze dann einige zerstoßene Galläpfel zu 
und bringe die zu beizenden Sachen 1/4 Stunde bis 20 Minuten in die 
kochende Beize, Blauholzextrakt und Galläpfel bringt man nicht lose 
in das Wasser, sondern in Leinwandlappen-» gebunden. welche an 
Faden eingehängt werden. Als Beizgefäß dient ein emaillierter oder 
irdener Topf oder aber am besten ein Kupferkessel. Ein die Wan- 
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dungen des Kessels berührendes eingehängtes Sieb aus Kupferdraht 
erleichtert das Herausnehmen der Sachen. Bei wiederholtem Beizen 
muß die Zeit des Kochens bis zu !;2 Stunde verlängert werden, nach 
dreimaliger Benutzung der Beize ist Erneuerung nötig, sei es durch 
Zusatz der genannten Beizmittel oder besser durch gänzliche Neuher- 
richtung der Beize, der etwas alte zugesetzt werden kann. 

Gebogene oder gepreßte Sachen beize man in vorstehender 
Beize bei 36 bis 38° C. Wärme, um ein Zurückgehen der Biegung 
oder Pressung zu verhindern. Nach dem Beizen müssen die Sachen, 
in einen Kasten oder in Späne eingelegt, mit einer Decke gegen 
Luftzug geschützt werden. Schnelles Abkühlen kann man durch 
Einlegen in Wasser erreichen, die Politur wird aber nachher nicht so 
tief glänzend. 

2. Kalte schwarze Beize. Man lege das Horn nach dem 
Schleifen in eine kalte alkalische Lösung von Ursol D, 100 g auf 11 
Wasser, lasse es darin 20 bis 30 Stunden liegen, spüle gut ab und 
beize es noch mit einer Lösung von !/a g Kupfervitriol auf 1 1 Wasser. 
(Ursol-Tecfarbstoff der Aktiengesellschaft für Anilinfabrikation, Berlin.) 

Man lege die zu beizenden Sachen während 12 bis 15 Stunden 
in eine Lösung von 20 g Quecksilber in 50 g konzentrierter Salpeter- 
säure. Die Lösung wird verdünnt mit 500 g Wasser. Nach reich- 
lichem Abspülen in fließendem Wasser legt man die Sachen während 
l bis 2 Stunden in verdünnte Schwefelleberlösung. Alsdann wird 
erst mit reinem, dann mit essighaltigem, dann wieder mit reinem 
Wasser abgespült und getrocknet. Da die Beize nicht tief geht. so 
muß vorsichtig poliert werden. 

Farbige Beizen auf hellem Horn. 

Buntfarbige Sachen werden immer mit Hilfe der Teerfarbstoffe 
hergestellt. Bei hellem Horn wird nach dem Entfetten mit Benzin 
oder mit schwacher Sodalösung erst sauber abgewaschen und dann 
in schwach alkalischen Lösungen entsprechender Teefarbstoffe wäh- 
rend | bis 2 Stunden gekocht bezw. bei 60—80° C. Wärme gebeizt. 
Basische Teerfarbstoffe müssen angewendet werden, und zwar für 
gelb: Auramin, Ledergelb oder Phosphin; für bräunlich: Vesuvin; 
für rot: Safranin, Azinscharlach, Fuchsin oder Rhodamin; für violett: 
Methylenviolett oder Methylviolett; für biau: Methylenblau oder 
Marineblau; für grün: Methylengrün, Malachitgrün oder Neugrün. 

Farbige Beizen auf dunklem Horn. 

Bunte Farben auf dunklem Horn bedingen einen hellen Unter- 
grund, welchen man entweder in Verbindung mit der Erzielung der 
bunten Farbe oder vorher herstellt. Ersteres Verfahren ergibt bessere 
Resultate durch tiefes indringen der Beize mit nachfolgendem bril- 
lierenden Glanze. 

l. Weiße Beize. Man lege die entfetteten und später wieder 
gut abgespülten Sachen in eine Lösung von 15 bis 17 g Bleinitrat 
(salpetersaures Blei) auf 100 g Wasser, lasse sie entweder in der 
kalten Lösung 20 bis 24 Stunden oder in der auf 80° C. warmzu- 
haltenden etwa eine Stunde liegen, spüle dann ab und entwickele das 
Weiß in einer drei- bis fünfprozentigen Salzsäurelösung (3 bis 5g 
eisenfreie Salzsäure auf 1 l Wasser). Ein Filtrieren der Bleinitrat- 
lösung muß vorhergehen, um Kalkteilchen zu entfernen. Durch öf- 
teres Umrühren vermeidet man Luftbläschen, welche später schwarze 
Flecken ergeben, da kein Bleinitrat eindringen kann. Metallgefäße 
bedingen ebenso Mißerfolge, wie zu tiefgehende, vom Biegen her- 
rührende Brandstellen braun werden. 

2. Perlmutterartige Beize. Man presse vor der Verarbei- 
tung in das Horn mit Hilfe geeigneter Platten, nach vorausgehender 
Wärmung des Hlornes. Wellen ein. Nach der Bearbeitung erscheinen 
diese Wellenlinien irisierend, da die jetzt welligen Fasern des Homes 
verschieden durchschnitten sind. Als Beize dient die vorstehend 
unter ] genannte. Ein vorausgehendes Einlegen in neutralisiertes 
wasserstoffsuperoxyd begünstigt die Erfolge. Helles Horn läßt die 
Erfolge noch mehr hervortreten. 

3. Farbige Beizen werden meist durch Teerfarbstoffe erzielt. 
wenn diese gleich mit der Bleinitratlösung gemischt werden. In den 
kalten Lösungen läßt man die Sachen 20 bis 24 Stunden, spült dann 
ab und bringt sie darauf in eine drei- bis fünfprozentige Lösung von 
Salzsäure (eisenfrei). Als Farbstoffe kommen namentlich die basi- 
schen Farbstoffe in Betracht; von den sauren eignen sich nur die 
leichtlöslichsten. wie z. B. Grün PL, Orange G usw. Bemerkt sei. 
daß durch längeres Liegen in den Lösungen ein tiefes Eindringen 
stattfindet. Die Lösungen hält man ebenfalls 170 g Bleinitrat au! 
I 1 Wasser, als Farbstoff reichen meist 7 bis 10 g pro Liter aus. 
Einzelne Farbstoffe können auch, ohne daß Ausscheidungen eintreten. 
warm angewendet werden. 

4. Schildpattartige Beize für Horn. Hierzu eignet sich 
nur helles Horn. Man lege die Gegenstände kurze Zeit in verdünnte 
Salpetersäure, um einen goldgelben Untergrund zu bekommen. Man 
spüle dann gut ab und bringe in Tupfen eine dicke breiartige Mi- 
schung von gelöschtem Kalk und Mennige (minium) darauf. Der 
Schwefelgehalt des Hornes verbindet sich an diesen Stellen mit dem 
Blei der Mennige zu Schwefelblei, welches die dunklere Farbe er- 
gibt. Soll ein rötlicher Untergrund kommen, so muß vorher in einer 
Rotholzlösung, unter Zusatz von etwas Aetznatron. kalt vorgebeizt 
werden. (Zeitschrift für Drechsler.) 
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1. Jahrgang Nr.7 


Das Grammophon, über dessen Bedeutung als 
Bildungs- und Unterhaltungsmittel man wohl kaum noch 
im Zweifel sein wird, stellt zur Zeit einen Industriezweig 
dar, dessen Umfang und Bedeutung man häufig noch 
sehr unterschätzt. Allein die in Deutschland mit der 
Herstellung von Schallplatten beschäftigten Fabriken 
bieten Tausenden von Arbeitern einen dauernden und 
lohnenden Erwerb, ganz abgesehen von den damit in- 
direkt im Zusammenhang stehenden Fabrikationsgebieten; 
und es scheint daher am Platze, einmal näher die Ent- 
stehung der Schallplatten in einem modernen Be- 
trieb zu schildern. 


Öehalltrichter 


Schalldose des Phonographen. 


Fig. 1. 


Bevor ich auf die eigentliche Herstellung der zur 
Zeit im Handel befindlichen Schallplatten näher eingehe, 
möchte ich kurz die Funktion und Bedeutung des Grammo- 
phons erwähnen. Das Grammophon verdankt seine 
Entstehung dem im Jahre 1877 von Edison erfundenen 
Phonographen und ähnelt demselben insofern, als 
auch hier bei der Aufnahme eines Gespräches, Musik- 
stückes etc. die in die Schalldose eingebaute Membrane 
durch die darauf einwirkenden Töne in Schwingungen 
versetzt wird, welche mittels eines kleinen Stiftes ent- 
sprechende Eingrabungen in der sich daran vorbeibe- 
wegenden Walze bezw. Platte hinterlassen. Bei der 
Reproduktion versetzt der Membranestift, unter welchem 
sich die Eingrabungen der Walze bezw. Platte wieder 
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Ueber Schallplattenfabrikation. 


Von Ingenieur Wilhelm Kaiser in Hannover-Linden. 


fortbewegen, die ihn TE Membrane in Schwingungen 
und ruft dadurch die Töne wieder hervor. Der wesent- 
liche Unterschied zwischen den beiden Apparaten besteht 
darin, daß bei der Schalldose des Phonographen 
(Fig. 1) der Stift in der Mitte der Membrane senkrecht 
zu derselben angeordnet ist, wobei die den Schwingungen 
entsprechenden Eingrabungen in der Walze sich als 
mehr oder weniger starke Vertiefungen darstellen; beim 
Grammophon dagegen (als solches im Jahre 1887 
zuerst von Berliner ausgeführt) überträgt die Membrane 
ihre Schwingungen auf das eine Ende eines Doppel- 
hebels (Fig. 2), während die am anderen Ende derselben 
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Fig. 3. Schalldose des{Grammophons. 


befindliche Nadel seitliche Bewegungen ausführt. Die 
Eingrabungen in der Schallplatte sind also in diesem 
Fall feine Linien mit mehr oder weniger starken seit- 
lichen Abweichungen aber von gleichbleibender Tiefe. 

Vergegenwärtigt man sich nun, daß bei den mit den 
modernen Schallplatten wiedergegebenen Musikstücken 
Töne häufig vorkommen, die zu ihrer Entstehung 3 bis 
4000 und in der Sekunde erfordern, so kann 
man sich eine Vorstellung davon machen, mit welcher 
Sorgfalt und Sauberkeit Be der Herstellung der Schall- 
platten vorgegangen werden muß, um vor allen die Ent- 
stehung störender Nebengeräusche zu vermeiden. 

Auf die großen Schwierigkeiten und bedeutenden 
Unkosten, die schon die Beschaffung wirklich einwand- 
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Fig. 3. Mischwalzwerk. 
freier Originalaufnahmen dem Fabrikanten bereiten, sei 
nur kurz hingewiesen. Denn, ganz abgesehen von der 
Beschaffung und Instandhaltung der sehr kostspieligen 
Aufnahmeapparate, sowie der besonders vorbereiteten 
Waschplatten, ist auch ein kunst- und sachverständiges 
Personal erforderlich, um unter Beobachtung aller Fein- 
heiten, die Vorträge der oft hoch honorierten Künstler 
in exakter Weise Für eine getreue Wiedergabe auf der 
Platte festzuhalten. Nun erst beginnt die Fabrikation 
der eigentlichen Schallplatten, von denen jede eine 
absolut genaue Kopie der Wachsplatte darstellen soll. 
Die Tse, die zur Herstellung der handelsüblichen 
Schallplatten dient, muß naturgemäß den verschiedensten 
Ansprüchen genügen. Einerseits muß sie, um die beim 
Pressen verwandten sehr empfindlichen Matrizen mög- 
lichst zu schonen, im warmen Zustande völlig plastisch 
und von ganz gleichmäßiger Beschaffenheit, d. h. frei 
von irgendwelchen härteren Bestandteilen sein, anderer- 
seits muß die Masse im gepreßten Zustande eine sehr 
saubere Oberfläche von hohem Glanz aufweisen und eine 
bedeutende Härte besitzen, damit die Platte bei mög- 
lichst langer Spieldauer eine exakte und von Neben- 
geräuschen freie Wiedergabe der Stücke ermöglicht. 
Außer den Hauptbestandteilen, wie ee 
und Lampenruß sind noch verschiedene andere Stoffe 
in der Masse enthalten, deren Zusam- 
mensetzung und Beimischung meist ein 
gen Verfahren der einzelnen 
abriken darstellt. Um nun die erforder- 
liche innige Vermischung und feine Ver- 
teilung der verschiedenen Substanzen zu 
erreichen, ist eine längere Behandlung auf 
besonderen Mischmaschinen erforderlich, 
von denen die wichtigste das sogenannte 
Mischwalzwerk (Fig. 3)') ist. Die Walzen 
dieser Maschinen, aus einem besonderen 
Hartguß mit geschliffener und polierter Ober- 
fläche, sind innen hohl und werden mittels 
Dampf dauernd geheizt. Zwischen diesen 
Walzen werden nun die zu verarbeitenden 
Stoffe zerquetscht, erwärmt und miteinander 
gemischt, und dieses Verfahren solange fort- 
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eschaffenheit erreicht ist. Zu einem Teil 
werden auch abgenutzte Platten und solche, 
1) Für Ueberlassung der Bildstöcke zu den Figuren 3. 

4,6. /.8u.9 sei den Lindener Eisen- und Stahl- 
werken A.-G. in Hannover-Linden bestens gedankt. 


die sich nach dem Pressen als fehlerhaft erwiesen 
haben, der frischen Masse zugesetzt, natürlich im 
zerkleinerten Zustande; diese Vorzerkleinerung 
wird auf besonderen kleinen Mühlen- (Exzelsior-, 
Kugel-Mühlen u. a.) bewirkt. 
Ist nun die Masse in dieser Weise genügend 
behandelt, so wird sie für die eigentliche Presserei 
vorbereitet. Um dem Presser nämlich die Möglich- 
keit zu geben, die für eine bestimmte Plattengröße 
jeweils vorgeschriebene Menge an Masse leicht be- 
stimmen und dieselbe für den Preßvorgang bequem 
wieder erwärmen zu können, wird die Masse, so 
wie sie aus dem Mischwalzwerk kommt, in den 
Teilkalander (Fig. 4) gebracht. Diese Maschine 
besteht auch aus zwei geschliffenen und mit Dampf 
geheizten, aber übereinander liegenden Hartgub- 
walzen, zwischen denen die eingeführte Masse zu 
einer ganz gleichmäßigen, wenige Millimeter starken 
Schicht von bestimmter Breite ausgewalzt wird. 
Unmittelbar nach dem Verlassen der Walzen läuft 
die Masse über ein Transportband und passiert 
hierbei zunächst vier rotierende scheibenförmige 
Messer, welche die Masse in drei gleichbreite 
Streifen teilt, und am Ende des Transportbandes 
vier kreuzförmig auf einer Welle angeordnete 
Messer, welche quer zur Bewegungsrichtung laufende 
Einschnitte in gleichem Abstand voneinander hinterlassen. 
Die ausgewalzte Masseschicht ist also nach Verlassen 
dieser Maschine in lauter gleichgroße rechteckige Felder 
geteilt. In diesem Zustand passiert die Masse einen 
ca. drei Meter langen eisernen Tisch, dessen innere 
Hohlräume von Kühlwasser durchflossen sind. Auf diesem 
Kühltisch erstarrt die Masse soweit, daß sie spröde wird 
und am Ende des Kühltisches den Einschnitten ent- 
sprechend zu ganz gleichen Tafeln gebrochen werden 
kann, um nun der Presserei zugeführt zu werden. Bevor 
ich zur eigentlichen Presserei übergehe, sei kurz die Be- 
schaffenheit und Herstellung der Preßformen geschildert. 

Die Wachsplatte wird, nachdem sie unter dem Auf- 
nahmeapparat mit den Aufzeichnungen des Vortrages 
(der sog. Berliner Schrift) versehen ist, in ein galvano- 
plastisches Bad gebracht und hier mit einem sehr feinen 
metallischen Niederschlag versehen; ein Verfahren, wel- 
ches zu seiner sachgemäßen Ausführung eine genaue 
Kenntnis der elektrolytischen Vorgänge erfordert; dies 
in seinen genauen Einzelheiten zu schildern, würde an 
dieser Stelle zu weit führen. Die im Bade entstandene 
sehr feine Metallschicht wird nun von der Wachsplatte 
vorsichtig abgetrennt und auf der Rückseite sauber ge- 


Fig. 4. Teilkalander. 
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ebnet, damit nicht irgend welche Blasen oder 
sonstige Unreinigkeiten bei der späteren Platte 
unerwünschte Eindrücke hinterlassen. Die 
Bildseite dieser Klischees, d. h. die eigentliche 
Abdruckseite muß natürlich unverletzt bleiben, 
da jede Verletzung der Oberfläche sich später 
als Nebenperänsch kennzeichnen würde. Um 
dieses Klischee nun für seine weitere Verwen- 
dung haltbar zu machen, wird es auf eine 
Kupfer- oder Messingplatte von 2—3 mm 
Stärke aufgelötet; dies geschieht in der Weise, 
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Preßform. 


daß man die eine Seite dieser Platte, sowie 
die Rückseite des Klischees zunächst fein ver- 
zinnt und dann die beiden Platten mit den 
verzinnten Flächen im warmen Zustand zu- 
sammenpreßt. Hierzu werden im allgemeinen 
die gleichen Pressen verwandt, die zur Her- 
stellung der Schallplatten dienen und weiter 
unten noch beschrieben sind. Die Klischees, 
im fertigen Zustand Matrizen genannt, werden 
nun in die Preßform eingesetzt, die in Fig. 5 
im Querschnitt dargestellt ist. Der innere Hohl- 
raum der geschlossenen Form entspricht 
genau der fertigen Platte, während der äußere 
Ringraum zur Aufnahme der überschüssigen 
Masse dient. Der in der Mitte befindliche Stift 
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dient einerseits zur Zentrierung der beiden Formhälften 
zueinander, andrerseits hinterläßt er in der fertigen 
Platte das Loch zur Zentrierung derselben auf der 


Sprechmaschine. 


Fig. 6. Hydraulische Schallplattenpresse. 
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Fig. 7. Hydraulische Preßpumpe. 


In der Presserei sind nun die Pressen gewöhnlich 
in Reihen von 4—6 Stück nebeneinander aufgestellt und 
an das gemeinsame Druckwassernetz angeschlossen. Im 
Abstand von etwa ein Meter steht jeder Presse gegen- 
über je eine gußeiserne Heizplatte mit sauber ge- 
schlichteter Oberfläche von ca. 1 X ja Meter Größe, 
die in den meisten Fällen mit Dampf, vielfach aber auch 
mit Gas geheizt werden; der daran arbeitende Presser 
steht zwischen Presse und Heiztisch, so daß er, ohne 
seinen Standort verlassen zu müssen, sowohl am Heiz- 
tisch, wie an der Presse arbeiten kann. 


Die hydraulische Presse (Fig. 6) besteht im 
wesentlichen aus dem, auf einem Fuß autgesetzten, Stahl- 
zylinder, in welchem sich der Preßkolben bewegt, und 
dem von vier Säulen gehaltenen Kopfstück. Die am 
letzteren befindliche Pressplatte, sowie der auf dem 
Kolben ruhende Preßtisch sind innen hohl und werden 
dauernd von Kühlwasser durchlaufen. Rechts am Kopf- 
stück befindet sich ein 2spindliger Steuerapparat für den 
Druckwassereintritt und Ablauf. Der Druck, den die 
Pressen im allgemeinen ausüben, beträgt ca. 100000 kg. 


Jeder Presser erhält nun gewöhnlich zwei kompl. 
Preßformen mit Matrizen und eine ausreichende Menge 
Massetäfelchen, sowie die Etiketts mit dem Firmenauf- 
druck und Angabe des Textes der Platte, mit denen er 
folgendermaßen verfährt: Während sich stets die eine 
Preßform in der Presse unter Druck befindet, liegt die 
zweite Form geöffnet auf dem Heiztisch zum Anwärmen; 
gleichzeitig sind auch eine Anzahl Massetäfelchen auf 
dem Heiztisch ausgebreitet. Ist nun die zur Herstellung 
einer Platte Ehe Anzahl Täfelchen genügend 
durchgewärmt und daher plastisch, so legt der Presser 
zunächst ein Etikett in die eine Formhälfte, hebt dann 
die Massetäfelchen mit einem Schaber von dem Heiz- 
tisch ab, ballt sie mit der Hand zusammen und bringt 
sie in die Form, die dann geschlossen wird. Während 
dieser Zeit ist die in der Presse zwischen den gekühlter 
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' gleichzeitig die Preßpumpe wieder ein, 

| ~- s TSA so daß diese ihn wieder mit Druckwasser 
speist. Eine derartige Anlage bedarf 
außer gelegentlicher Schmierung tagsüber 
fast gar keiner Wartung. 

Die Schallplatten sind, wie sie aus 
der Presserei kommen, zwar im wesent- 
lichen fertig, haben aber am Rande ge- 
wöhnlich noch einen scharfen Grad, der 
durch Abschleifen beseitigt wird. Hier- 
zu dienen besondere kleine Schleif- 
maschinen; in diesen wird die Schall- 
platte zwischen zwei schnell rotieren- 
den, mit weichem Filz belegten Metall- 
scheiben gehalten, während der bedie- 
nende Arbeiter mit einem weichen 
Schleifstein den Grad entfernt und dann 
den Rand poliert. Nun erst ist die 
Schallplatte fertig und kann, nachdem 
« . P sie noch einer sorgfältigen Prüfung 
; A R S Do a unterzogen ist, verpackt und für den 
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Preßplatten befindliche Form erkaltet und die Masse 
darin erstarrt. Diese Form wird nun - herausge- 
nommen und dafür die neu gefüllte Form in .die 
Presse gebracht und unter Druck gesetzt. Die 
fertig gepreßte Form wird dann geöffnet und, nach- 
dem die gepreßte Platte herausgenommen ist, wieder 
auf dem Heiztisch zur Aufnahme neuer Masse vor- 
bereitet. Ein Presser ist so im Stande, am Tage 
etwa 200 gute Platten herzustellen. 

Das zur Speisung der Pressen erforderliche 
Druckwasser von meistens etwa 200 Atmosphären 
Spannung wird von einer hydraulischen Preß- 

umpe mit Riemen- oder Elektromotor- Antrieb 
(Fig. 7 und 8) erzeugt und zunächst in einen Druck- 
wassersammler (Akkumulator) (Fig. 9) hinein- 
gedrückt und darin EEE DEN Der Akkumu- 
lator besteht aus einem hohlen Stahlgußzylinder, in 
welchem sich ein stählerner Kolben auf und nieder 
bewegt; dieser Kolben ist durch einen großen Stapel 
gußeiserner Gewichtsplatten, die mit vier Trag- 
stangen am oberen Kopfkreuz aufgehängt sind, 
belastet und diese Belastung entspricht genau dem 
erforderlichen Wasserdruck. Die Förderung der Preß- 
pumpe entspricht dem durchschnittlichen Wasser- 
verbrauch, der jedoch in einem solchen Betrieb 
naturgemäß ein sehr schwankender ist. Während 
einer Zeit, in der wenig Preßwasser verbraucht 
wird, füllt die Pumpe In Akkumulator bis zur 
ganzen Höhe auf; in seiner höchsten Stellung 
schaitet dieser mittels einer besonderen Vorrich- 
tung die Preßpumpe aus, derart, daß diese zwar 
weiter läuft, aber dabei kein Hochdruckwasser mehr 
erzeugt und demzufolge auch keine Betriebskraft 
beansprucht. Erfolgt nun eine starke Druckwasser- h 3 i 
entnahme, so gibt der Akkumulator dasselbe zu- | | s 
nächst aus seinem Inhalt her, schaltet aber auch Fig. 9. Hydr. Accumulator. 
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Heritellung und Anwendung von Ambroid und anderen Bernitein-Ersatzmitteln durch 
Scdimelzen, Giessen und Pressen. 


Von Dr. Franz Erhan in Wien. 


Durch eine kürzlich in den Tagesblättern erschienene 
Notiz!) über den Ausgang eines zwischen einer Wiener 
Bernsteinwarenfabrik und den Königlich Preussischen 
Bernsteinwerken in Königsberg geführten Pater.tprozesses 
wurde die Aufmerksamkeit wieder auf ein Gebiet ge- 
lenkt, welches verhältnismäßig weniger bekannt ist, 
wenngleich dessen Erzeugnisse in den größten Mengen 
verbraucht werden und einen wichtigen Handelsartikel 
bilden, nämlich die Fabrikation künstlicher Bern- 
steinmassen (sog. Ambroid). 

Wie als bekannt vorausgesetzt werden kann, kommt 
als Fundstätte für Bernstein nur die ostpreußische Kü- 
stengegend in Betracht, aber die Ausbeute an schönen, 
fehlerfreien Stücken, die sich ohne weiteres zu Bernstein- 
waren, unter denen die Zigarrenspitzen weitaus die wich- 
tigsten sind, verarbeiten lassen, ist eine relativ geringe, 
während man gleichzeitig kleinere Stücke in erheblichen 
Mengen gewinnt. 

Es war daher schon lange das Streben der Bern- 
steinwarenerzeuger, ein Verfahren zu finden, welches 
einerseits gestatten würde, dieses billiger und in großen 
Mengen erhältliche Ronmaterial auch zu größeren Gegen- 
stånden verwenden und gleichzeitig auch die bei der 
Verarbeitung resultierenden Abfälle wieder verwerten 
zu können. Nachdem Bernstein als ein, wenn auch 
fossiles Harz doch die allgemeinen Eigenschaften der 
Körper dieser Gruppe noch zeigt und durch Erhitzen, 
zunächst weich und teigförmig, dann endlich dickflüssig 
wird, war eine Richtung zur Lösung des Problemes ge- 


!) In der „Neuen Freien Presse“ vom 19. Februar war folgender 
Bericht zu finden: 

(Patentprozeß gegen den preußischen Fiskus.) Ein interessanter 
Prozeß wurde vor kurzem durch ein Urteil des Obersten Gerichts- 
hofes endgiltig entschieden. Der Gesellschafter Ernst Simon der 
Firma Gebrüder Simon in Wien hat im Jahre 1902 ein Verfahren 
zum Pressen von Bernsteinspitzen in allen für diesen Artikel wich- 
tigen Ländern zur Patentierung angemeldet. Kurz darauf trat er an 
die königlich preußischen Bernsteinwerke in Königsberg heran, um 
wegen Erteilung von Lizenzen für alle ausländischen Patente zu 
verhandeln. Auf Einladung der Firma Gebrüder Simon besuchte 
der Direktor der Bernsteinwerke die Fabrik der Firma und erklärte 
nach genauer Besichtigung derselben, daß er den praktischen Wert 
der Erfindung nur dann beurteilen könne. wenn ihm eine komplette 
Maschine zur Erprobung des Verfahrens in der Fabrik der Bernstein- 
werke für längere Zeit überlassen werde. Diesem Wunsche wurde 
bereitwillig Folge geleistet. Die Unterhandlungen scheiterten jedoch, 
indem alle Vorschläge der Firma Gebrüder Simon ohne Angabe von 
Gründen, lediglich unter Berufung auf die Entscheidung des preußi- 
schen Handelsministeriums, abgelehnt und trotz aller Bemühungen 
Gregenvorschläge nicht erstattet wurden. Einige Zeit nachher erfuhr, 
wie erklärt wird, die Firma Gebrüder Simon, daß die Bernstein- 
werke Versuche machten, um auf Grund eines dem patentierten 
ähnlichen Verfahrens Bernsteinspitzen zu pressen, ohne daß jedoch 
diese Bestrebungen praktisch fühlbare Resultate gehabt hätten. Erst 
nachdem die Leitung der Bernsteinwerke an den Geheimen Bergrat 
Matthiaß übergegangen war, wurden im Jahre 1907 solche Bern- 
steinspitzen in größeren Mengen auf den Markt gebracht, und als 
die Vorstellungen, welche die Firma Gebrüder Simon deshalb beim 
preußischen Handelsministerium erhob, fruchtlos blieben, klagte deren 
Gesellschafter Ernst Simon durch Dr. Hermann Roth den preußi- 
schen Fiskus, vertreten durch die Direktion der königlichen Bern- 
steinwerke, sowohl in Berlin als auch in Wien wegen Patentein- 
griffes. Dieser Klage wurde vom Handelsgerichte in Wien auf Grund 
eines umfangreichen Zeugenbeweises sowie des, wie das Urteil sagt, 
vollkommen schlüssigen und überzeugenden Gutachtens der Sachver- 
ständigen, Kommerzialrates Ingenieur Artur Ehrenfest und Do- 
zenten Dr. Franz Erban, vollinhaltlich stattgegeben. Dieses Urteil 
wurde vom Oberlandesgericht und jetzt auch vom Obersten Gerichts- 
hof in allen Punkten bestätigt In Berlin ist das Verfahren noch 
niht abgeschlossen. 

(Nach unseren Informationen war auch dort in erster Instanz 
die Uebereinstimmung des von den Königl. Preuß. Bernstein- 
werken in Königsberg angewendeten Verfahrens mit dem von 
Simon patentierten anerkannt, jedoch ersterem ein Vorbenützu 'gs- 
recht zugesprochen woel?) 


geben und handelte es sich nun um die zweckmässigste 
Art und Weise der Ausführung. Daneben fehlte es 
aber auch nicht an Versuchen, als Surrogate brauchbare, 
bernsteinähnliche Massen aus anderen Rohstoffen her- 
zustellen. l 

Es dürfte daher nicht ohne Interesse sein, über den 
Entwicklungsgang dieser Industrien eine kurze Ueber- 
sicht zu geben und der wichtigsten meist in Patenten 
niedergelegten Fortschritte zu gedenken. 

Die Versuche, aus Bernsteinstückchen durch Pressen 
der durch Erhitzen weich und plastisch gemachten Masse 
in rechteckigen Kastenformen (sog. Kartanenformen) 
zusammenhängende Platten zu erzeugen, welche dann 
in Stäbe zerschnitten, zur Fabrikation von Zigarren- 
spitzen verwendet wurden, reichen bis in die 70er Jahre 
des vorigen Jahrhunderts zurück und erhielten Dr. E. 
Schrader und E. Dameke in Königsberg i. J. 1878 
ein D. R.-P. 4679. auf Verfahren .und Apparat zum 
Schmelzen von Bernstein, welches die Herstellung der- 
artiger Platten betrifft. 

Die durch unmittelbares Zusammenpressen der in 
der Preßform bis zum Weichwerden erhitzten Bernstein- 
stücke ergaben jedoch ein infolge der nicht immer 
vollkommenen Verschmelzung resp. Schweißung der be- 
nachbarten Stücke, sowie vorhandener Inhomogenitäten 
des Materiales, welche bei der folgenden mechanischen 
Verarbeitung zum Vorschein kamen, nur ein minder- 
wertiges Surrogat, bis es C. Wernbach in Wien ge- 
lang, ein Verfahren zu finden, welches diese Fehler 
auf einfachste Weise beseitigte und den Gegenstand 
eines vom Erfinder in Gemeinschaft mit der Firma A. 
Trebitsch am 25. März 1879 in Oesterreich ange- 
meldeten und im Band 29 Fol. 465 des Privilegien- 
Archives eingetragenen, geheim gehaltenen Privilegiums 
bildete. Das Wesen dieses Verfahrens bestand darin, 
daß man die zu verschmelzenden Abfälle nicht in der 
Pressform selbst erhitzt, sondern diese Erweichung in 
einem darunter befindlichen Behälter vornimmt und so- 
dann die erhaltene plastische Masse unter hohem hydrau- 
lischen Druck durch die mit feinen Löchern versehene 
Zwischenwand — das sogenannte Transport- oder Amal- 
Be — aus dem Schmelzraum in die eigentliche 
“orm ;reßt, wobei die körnigen Stücke zuerst in Faden- 
form gebracht werden und sich dann in der anfangs 
zweiteiligen, später dann einteiligen Kastenform zu einer 
vollständig homogenen Masse verbinden müssen. Durch 
diese erfolgreichen Arbeiten war die Grundlage für eine 
rationelle Fabrikation von Bernsteinwaren aus kleinen 
Stückchen gegeben und fast alle späteren Patente reprä- 
sentieren eigentlich nur konstruktive Varianten zur An- 
wendung dieses Prinzipes für die Herstellung bestimmter 
Artikel. 

Es ist leicht zu begreifen, daß die von Trebitsch 
& Wernbach angewendete Arbeitsweise trotz aller 
Vorsicht nicht lange geheim blieb und fand dieselbe 
in gleicher oder nur wenig davon verschiedener Art 
bei anderen Firmen der Branche Anwendung, so auch 
bei den ostpreußischen Bernsteinwerken der Fa. Stan- 
tien & Becker, was Anlaß zu einem langwierigen 
Prozeß gab, welcher durch den bekannten Anwalt Dr. 
A. Gallia erfolgreich geführt, mit der Anerkennung 
der Rechte der Erfinder endete. 

B. Borowski in Stargard ließ sich durch D. R.-P. 
20 942 und ein entsprechendes österr. Privilegium — 
Bd. 33 pag. 201 vom J. 1852 — ein Verfahren zur Ver- 
einigung von kleinen Bernsteinstücken zu größeren 
Blöcken schützen, dessen Prinzip darin bestand, die 
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Bernsteinstücke mit einer luftdichten Schicht eines das 
Entweichen der beim Erhitzen auftretenden Dämpfe 
hindernden Kittmasse zu überziehen. 

1882 nahm R. Rössler in Gablonz ein D. R.-P. 
22729 auf Bernstein-Imitationen und Verfahren zu deren 
Herstellung (durch Gießen einer Kolophoniummasse). 

Lehmann in Dresden, welcher sich bereits durch 
D.R.-P. 9444 einen Apparat zum Schmelzen von Kopal 
und Bernstein hatte schützen lassen, nahm im J. 1886 
ein weiteres D. R.-P. 40892 auf eine verbessernde 
Neuerung an demselben. 

Um eine gute Vereinigung der Bernsteinstücke zu 
erzielen, hatte es sich als notwendig ergeben, die Bern- 
steinstücke durch mechanische Reinigung und Entfer- 
nung der äußeren Kruste durch Abkratzen oder Ab- 
reiben vorzubereiten. Eine weitere Verbesserung in 
dieser Hinsicht strebte Fr. Spiller in Wien an, indem 
er in einem am 7. Okt. 1887 eingereichten, Bd. 37, 
S. 2858 eingetragenen österr. Privilegium auf ein Ver- 
fahren zur Vorbereitung für das Schmelz- und Schweiß- 
Verfahren empfahl, die zweckmässig entrindeten Bern- 
steinstücke durch Erhitzen auf 130—200° C. im Vakuum 
von den dabei auftretenden Dämpfen und flüchtigen 
Stoffen zu befreien und dann eine nochmalige Entrin- 
dung vorzunehmen. 

In seinem weiteren Privilegium vom 28. VIII. 1890, 
eingetragen Bd. 41, pag. 451, auf ein „Eigentümliches 
Verfahren, mit Hilfe eines neuartigen, die gleichmäßige 
Durchwärmung der Bernsteinmasse und das Entweichen 
der hierbei sich bildenden Dämpfe ermöglichenden Ap- 
parates aus kleinen Stücken oder Abfällen gereinigten 
Bernsteins mit oder ohne Zusätze Bernsteinstücke in 
verschiedener Stärke zu erzeugen‘, betont er die Wich- 
tigkeit des gleichmäßigen Durchwärmens der Preß- 
tormen behufis Erzeugung homogener von roten Adern 
freier Stäbe und Zylinder und beschreibt eine Preßvor- 
richtung, bei welcher die einteiligen stählernen Preß- 
formen mit Ilohlräumen resp. Schlitzen zum Zwecke 
der allseitigen Erwärmung auf ca. 200° C. versehen sind. 
Der in einer besonderen Kammer durch Wärme erweichte 
Bernstein wird durch die Oeffnungen einer Siebplatte 
in dieam oberen Ende durch einen Deckel geschlossenen 
einzelnen Röhrenformen, deren Länge bis 30 cm ist und 
deren Querschnitte verschieden (rund, oval oder qua- 
dratisch) sein können, gepreßt. In einem solchen Stahl- 
stück können 2—100 Formen angeordnet sein. Die ge- 
bildeten Dämpfe entweichen durch Bohrungen des 
Deckels, da sie sonst aus der gepreßten Masse auswittern 
würden. Nachdem sich Bernstein beim Erkalten stärker 
zusammenzieht, wie Stahl, lassen sich die erzeugten 
Bernsteinstäbe oder Zylinder leicht aus den Formen 
herausnehmen. Durch die Erzeugung von Stäben soll 
der früher beim Zerschneiden der Blöcke und Platten 
unvermeidliche Verlust erspart werden, indem man die 
Stäbe dann nur nach der Länge zerteilt. 

Stantien & Becker in Königsberg nahmen 1891 
wieder ein D. R.-P. 64404 auf ein Vertahren zum Ent- 
rinden von Bernstein, IKopalen und mit diesen verwandten 
Harzen. 

F. Egge in Bridgeport erhielt 1891 ein D. R.-P. 
66803 aut ein Verfahren zur Herstellung größerer Ge- 
brauchsgegenstände aus kleinen Bernsteinstücken durch 
Zusammenpressen der vorher entrindeten Bernsteinstücke 
in der mit einem Mlitteldorn versehenen zerlegbaren 
Fertigtorm unter gleichzeitiger Erhitzung derselben auf 
230 — 2500 C., also ohne Benützung des Amalgamier- 
stückes, so daß die erhaltenen Preßprodukte auch mit 
den Mängeln der Methoden des direkten Pressens be- 
haftet sein mußten. 

Ein D. R.-P. 70211 von Haller in Erlangen aus 
dem Jahre 1892 auf ein Verfahren zur Herstellung von 
Bernstein-Imitationen aus Knochenmasse durch Impräg- 
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nieren mit einer Lösung von Bichromat in Oel kommt 
wegen des ganz fremdartigen Ausgangsmateriales hier 
nicht weiter in Betracht. 

A. Spiller in Wien erhielt am 8. Februar 1893 
ein österr. Privilegium, eingetragen Bd. 43, S. 3419, auf 
eine Neuerung in der Herstellung von Bernsteingegen- 
ständen, betreffend Gießen von Bernsteingegenständen 
in zweiteiligen Formen, wobei er ebenfalls eine größere 
Anzahl von Formen in den Bohrungen eines Stahlstückes 
anordnet, welche durch Eingießen der geschmolzenen 
Bernsteinmasse gefüllt werden sollen. Im übrigen han- 
delt es sich hier auch wieder um einen dem oben be- 
sprochenen Verfahren von Fr. Spiller analogen, nur 
durch die Benützung zweiteiliger Formen unterschiedenen 
Vorgang. Mit Rücksicht auf das erwähnte Priyilegium 
von Fr. Spiller mußte die von A. Spiller angewen- 
dete Variante als sehr naheliegend und selbstverständ- 
lich erscheinen. 

H. Thürfelder und W. Lubbenow in Berlin 
erhielten 1894 ein D. R.-P. 81540 auf eine Vorrichtung 
zum Gießen von Zigarrenspitzen oder ähnlichen Gegen- 
ständen aus erweichter Harzmasse, wobei es sich auch 
wieder um einen Preßvorgang handelt, indem die brei- 
artig erweichte Masse durch äußeren Druck in die Formen 
emporgetrieben wird. Die Herstellung der Spitzen er- 
folgt in zweiteiligen Formen mit eingelegten Kernstäben, 
welche durch mit Durchgangsöffnungen versehene Kol- 
ben gestützt werden, and geeigneter Deckstücke. 

Die in der Folge unternommenen Versuche, direkt 
fertige Spitzen mit Hohlraum und allen Unterschneidungen, 
besonders der als Biss bezeichneten Einkerbung am 
einen Ende durch Pressen herzustellen, ergaben jedoch 
stets unbefriedigende Resultate und zwar aus folgenden 
Gründen: Zunächst bedingte dies unter allen Umständen 
die Anwendung mehrteiliger zerlegbarer Formen, deren 
genaue Zusammensetzung trotz der erforderlichen großen 
Aufmerksamkeit durch die bei wiederholter Benützung 
rasch eintretende Abnützung immer mangelhafter wurde 
und dadurch starke Gratbildungen verursachte. Um 
diese Fehler nicht zu groß zu machen, durfte man in 
den angewendeten Drücken nicht zu hoch gehen und 
dies bewirkte wieder eine geringere Härte und Wider- 
standsfähigkeit der erhaltenen Spitzen, sowie eine unvoll- 
ständige Ausfüllung der unmittelbar hinter scharf ab- 
gesetzten Unterschneidungen liegenden Formpartien 
durch die dickflüssige Masse, welche beiden Uebelstände 
sich namentlich bei dem am stärksten beanspruchten 
Biß zeigten. Die Fabrikanten griffen daher immer wieder 
darauf zurück, stabförmige Zwischenprodukte ohne 
Bohrung und ohne scharfe Unterschneidungen herzu- 
stellen, welche durch Anwendung einfach profilierter 
Formen das Pressen unter hohem Druck und die Er- 
zielung dichter und homogener Stäbe ‚gestatten, aus 
denen dann durch Bohren, Abdrehen und Anbringung 
der Einkerbungen und Unterschneidungen die Spitzen 
fabriziert wurden. Hierbei suchte man natürlich, durch 
zweckmäßige Profilierung der Zwischenprodukte den 
Materialverlust tunlichst zu verringern. 

In diese Richtung gehört zunächst ein von E.Hitsch- 
mann in Wien am 22. Dez. 1900 angemeldetes und 
am 15. Oktober 1901 erteiltes Oest. Patent 9560 auf ein 
Verfahren zur Erzeugung eines für die Herstellung von 
Mundstücken, Zigarren- und Zigarettenspitzen dienenden 
Vorproduktes, nach welchem er Stangen in der Form 
eines zweiseitig abgeplatteten Zylinders preßt, welche 
zunächst in die erforderlichen Längen zerschnitten, dann 
nach einer in schräger Richtung durchgelegten Ebene 
so halbiert wurden, daß man aus den Teilen zwei gegen- 
einander verdrehte Spitzen herausdrechseln konnte, wo- 
bei allerdings noch ziemlich viel Masse abfällt. 

Obwohl man bei der Verwendung des Verfahrens 
Wernbach-Trebitsch nach dem Oeffnen der 
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Preßftormen aus den schwach konischen Bohrungen des 
Amalgamierstückes entsprechend der Dicke dieser Platte 
kleine verjüngte Bernsteinstängelchen erhielt, die auch 
zu kurzen Einsätzen etc. verwendet werden konnten, 
gelang es erst E. Simon in Wien, durch ein von ihm 
ausgearbeitetes und am 27. Oktober 1902 in Oesterreich, 
am 14. Dez. in Deutschland zum Patent angemeldeten 
Verfahren, (welches durch Erteilung des Oesterr. Patents 
19784, D. R.-P. 146431 in beiden Staaten auch ge- 
schützt wurde,) zur Herstellung konischer oder abge- 
setzter Spitzen aus Ambroid eine zur praktischen An- 
wendung im großen geeignete Fabrikationsmethode zu 
schaffen. 

Von der ÜUeberzeugung ausgehend, daß nur solide 
einteilige Formen auf die Dauer der Einwirkung von 
Druck und Hitze Stand halten und daß die Herstellung 
einer harten und hinreichend widerstandstähigen Ambroid- 
masse nur in solchen Formen möglich ist, welche die 
Anwendung sehr hoher Drücke gestatten, verzichtete er 
auf die gleichzeitige Anbringung von Bohrungen und 
Unterschneidungen und strebte die Erzeugung von so 
geformten Zwischenprodukten an, welche sich der end- 
gültigen Gestalt der gebrauchten Spitzen so weit als 
möglich annähern, indem er denselben die Form der die 
Spitze umhüllenden Kreis-Konoides gab, dessen eine 
Basisfläche ein Kreis vom Durchmesser gleich der Stärke 
der Spitze ist, so daß an diesem Ende nur eine Abrun- 
dung der Kante erforderlich ist, während die zweite 
Basisfläche als eine sehr schmale langgestreckte Ellipse 
betrachtet werden kann, deren große Axe gleich dem 
Durchmesser des Grundkreises ist, während die kleine 
Axe die Stärke des Mundstückes bedingt. Der Biß wird 
dann durch Anbringen einer entsprechenden Einkerbung 
hergestellt, so daß sich der Materialverlust auf den un- 
vermeidlichen Abfall durch Bohrung des Kanales und 
Einschneiden des Bisses reduziert und somit tatsächlich 
das mit Rücksicht auf die Erzielung widerstandstähiger 
Ambroidmassen praktisch erreichbare Minimum reprä- 
sentiert. 

Nachdem infolge der stärkeren Kontraktion der 
Ambroidmasse selbst zylindrische Stäbe, die in einteiligen 
Formen gepreßt wurden, sich leicht herausnehmen lassen, 
gelingt dies um so leichter bei dem von Simon her- 
Age originellen Zwischenstadium von Zylinder und 

egel, wobei die Entnahme noch dadurch erleichtert 
wird, daß es bei der Verwendung einteiliger durch An- 
bringung entsprechend profilierter Bohrungen in einem 
massiven Stahlblock hergestellter Formen keine, Längs- 
grate gibt, welche die Preßlinge zurückhalten würden. 
Außer den beschriebenen Konoiden lassen sich auch 
abgesetzte, resp. abgestufte Preßlinge in gleicher Weise 
erzeugen. 

Um den durch die im Schmelzraum zurückbleibende 
sog. Tellerplatte bedingten Materialverlust zu verringern 
und die Produktion durch eine bessere Ausnützung der 
Presse rationeller zu gestalten, brachte Simon nicht nur 
in einer Formplatte eine größere Anzahl von Hohl- 
räumen nebeneinander an, sondern er stellte außerdem 
auch mehrere solcher Formplatten etagenförmig über- 
einander, so daß die Hohlräume in einer Richtung liegen 
und kommunizieren. Zwischen dem Erhitzungsraum und 
der ersten Formplatte wurde eine Siebplatte eingeschaltet, 
welche die Rolle des Amalgamierstückes spielt. Zwischen 
je zwei Formplatten werden gelochte Bleche eingelegt 
und dadurch beim Uebertritt der Masse in die folgende 
Formplatte eine neuerliche Mischung und Homogeni- 
sierung bewirkt. Diese Anordnung hat weiterhin den 
großen Vorteil, daß sich das Zusammensetzen der Form, 
deren Etagen durch abwechselnd eingreifende Zapfen 
und entsprechende Bohrungen in der richtigen Lage 
gehalten werden, sehr einfach gestaltet, worauf dieselben 
samt dem sie verbindenden Rahmen und mit dem darunter 
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befindlichen Bernsteinbehälter entweder in einem passen- 
den Ofen, zweckmäßig mit (sasfeuerung oder durch Ein- 
setzen in ein Oelbad erhitzt werden, um sie sodann 
unter der Presse der Wirkung des hydraulischen Druckes 
zu unterwerfen. Damit hierbei kein Eindringen von Oel 
in die Formen stattfinden könne, wurden dieselben zuerst 
durch besondere kupferne Dichtungsringe geschützt, erst 
stählernen, oder nach dem am 3. Februar 1904 ange- 
meldeten Zusatzpatent 19785 die perforierten Zwischen- 
platten aus Messingblech, welches dann auch als Dich- 
tung dient, hergestellt. Nach dem Erkalten lassen sich 
die in den Perforationen dieser Zwischenbleche befind- 
lichen, dünnen Verbindungskörperchen zwischen den 
Preßlingen zweier aufeinanderfolgender Etagen leicht 
abbrechen, so daß man die Etagen separieren und die 
Preßlinge durch Ausstoßen aus den Formen entleeren 
kann. Die Dicke der Formplatten bedingt die Länge 
der darin herstellbaren Preßlinge, wobei man natürlich 
auch verschiedene Formen übereinander setzen kann, 
sofern nur die Hohlräume kommunizieren. Nachdem 
beim Pressen in Etagenformen der Druck und damit 
auch der Glanz der erhaltenen Spitzen nach oben hin 
abnimmt, läßt sich praktisch nur eine begrenzte Zahl 
von Formen tbereinanderstellen und geht man über 4 
bis 5 wohl kaum hinaus. Je nach der Intensität des 
wirksamen Druckes erhält man Wolkenmuster, die von 
der Obertläche mehr oder weniger in die Tiefe gehen. 
Betrachtet man einen solchen durch mehrere Etagen 
reichenden Preßstrang als zusammenhängendes Ganzes, 
so hat derselbe allerdings starke Unterschneidungen durch 
die Zwischenbleche, was jedoch nichts schadet, da die 
Außenkanten an der Basis doch abgerundet werden, so 
daß auch eine weniger scharfe Beschaffenheit derselben 
die Qualität der Preßlinge nicht beeinträchtigen kann. 

Wenn auch vielleicht schon vor dem Bekanntwerden 
desSimonschen Preßverfahrens anderwärts versucht wor- 
den war, konische Preßlinge in etagenförmig übereinander- 
gestellten, durch Siebplatten getrennten einteiligen, aus 
zwei verbundenen Stahlplatten mit 2—3 nebeneinander- 
liegenden Ilöhlungen bestehenden Formen herzustellen, 
so unterschieden sich diese Arbeitsweisen dadurch wesent- 
lich von dem Simonschen Verfahren, daß man früher 
die Formen stets in das sog. Schlitzfaß, einen zylind- 
rischen massiven Gußkörper mit rechteckiger Aussparung, 
einsetzte und darin übereinanderstellte. 

Die Tonne wurde dann in den Bernsteinbehälter 
gepreßt und dadurch die Masse in die Flohlformen 
getrieben. 

Nach erfolgter Pressung mußten dann die Formen 
erst in axialer Richtung aus dem Schlitz der Tonne 
herausgestoßen werden, ehe man daran gehen konnte, 
die einzelnen Formen durch Abbrechen der Verbin- 
dungsfäden zu trennen und dann die Preßlinge zu ent- 
leeren, was durch Ilerausstoßen ohne Oeifnung der 
Formen möglich ist. Die Idee, die Tonne durch hori- 
zontale Schnitte in Ringe von der llöhe der Formen zu 
zerlegen und dieselben dann mit den darin eingesetzten 
Formteilen zu in solidem Zusammenhange befindlichen 
Plattenformen zu vereinigen, um letztere dann unter 
Benützung von perforierten Zwischenplatten zu Etagen- 
formen zu kombinieren, welche, ohne ein Schlitzfaß zu 
brauchen, bereits die preßfertire Form bilden, scheint 
jedenfalls vor dem Bekanntwerden des Simonschen Ver- 
fahrens nirgends Anwendung gefunden zu haben. 

Ein am 6. Juli 1903 angemeldetes Oestcrreichisches 
Pat. 30477 von Hitschmann betrifft die Konstruktion 
von Preßformen für Gegenstände mit unterschnittenen 
Flächen, welche aus keiltörmigen Segmenten mit festem 
Mantel zusammengesetzt, die Ilerstellung mehrerer ver- 
zierter Spitzen übereinander, die dann durch Zerlegen 
der Form herausgenommen und durch Zerschneiden ge- 
trennt werden, gestattet. Auch bei diesem noch vor 
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Veröffentlichung der Simonschen Beschreibung ne 
meldeten System haben die Formen zwar vertikale Tei- 
lungsflächen in radialer Richtung, aber keine horizontale 
Etagengliederung aufzuweisen, was der Erfinder als Vor 
zug seines Systemes betrachtet. 

E. L. Gaylord in Bridgeport meldete am 9. April 
1904 ein 1906 erteiltes Oest. Patent 30198 auf ein Ver- 
fahren zum Pressen von Bernsteingegenständen an, wel- 
ches unter der Voraussetzung von zweiteiligen Formen 
mit einem Kern zur Bildung des Kanales empfiehlt, die 
bereits im Schmelzraum der Presse auf 160— 190° C. 
vorerhitzte Masse nach dem durch eine Siebplatte erfol 
genden Einpressen in der anfangs kalten Form nochmals 
stark (220—270° C.) zu erhitzen, wobei die entstehen- 
den Dämpfe entweichen können, um klare Masse zu 
bekommen, während dieselben sonst Wolken erzeugen. 
Gleichzeitig gestattet die geteilte Form das Einbringen 
von Verstärkungs- oder Verzierungsringen, was natürlich 
bei einteiligen Formen, welche bombierte, unterschnit- 


KUNSTSTOFFE 


tene oder mit erhabenen Verzierungen versehene Gegen- 


stände nicht herauszunehmen gestatten würden, ausge- 
schlossen ist. 

In einem neueren D. R.-P. 185840 vom 14. Juni 
1905 auf ein Verfahren zur Herstellung von Zigarren- 
spitzen aus Ambroid etc., bemerkt A. Spiller daß 
sowohl das Pressen in einteiligen Formen, wie auch das 
Aneinanderreihen unter Einschaltung enger Verbindungs- 
kanäle bekannt sei — (was sich auf das Verfahren Simon 
bezieht,) daß aber leicht eine Verstopfung der Durch- 
gangsöffnungen vorkomme und die Homogenität der so 


erhaltenen Spitzen unzuverlässig sei, abgesehen davon, 
daß die Anwendung einteiliger Formen die Herstellung 


unterschnittener (segenstände ausschließe. Er greift daher 
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seiten zusammenhängenden Strang durch Pressen resp. 
Gießen herzustellen, der dann durch Zerschneiden in 
die einzelnen Spitzen zerlegt wird. 

E. Birkmayer in St. ee meldete am 17. Aug. 
1907 ein 1909 erteiltes Oesterr. Patent 37506 auf die 
Konstruktion einer Preßform an, welche aus einer grös- 
seren Anzahl von Systemen stufenförmig übereinander 
angeordneter und durch Siebplatten getrennter, aus zwei- 
teiligen Hülsen bestehender Spitzenformen mit Dornen 
bestehend, den Verlust an Bernsteinmasse noch dadurch 
weiter zu reduzieren sucht, daß die sonst entstehende 
Tellerplatte zur Bildung kleinerer Spitzen, deren Formen 
radial darunter eingesetzt sind, dienen muß. Es ist nur 


zu befürchten, daß die vielen Be ey nicht 


lange so gut schließen, wie dies notwen 
die Formen sich rasch abnützen werden. 

Endlich wäre noch des Verfahrens von Lichtblau 
zu gedenken, welcher durch Pressen quadratischer Bern- 
steinstäbe in zweiteiligen heißen Formen von zylin- 
drischem Querschnitt eine Verlängerung derselben 
erzielt. | 

Die Königlich Preußischen Bernsteinwerke in Königs- 
berg ließen sich durch D. R.-P. 222162, (vgl. Chem. Ztg. 
1910, Rp. 315) ein Verfahren zur Vorbereitung der zum 
Pressen bestimmten Bernsteinmasse schützen, indem man 
die Stücke nach erfolgter Sortierung durch Schlämmen 
mit Salzlösungen oder Laugen bestimmter Dichte von 
mineralischen Beimengungen befreit, mit Wasser spült, 
trocknet, zerkleinert und dann den Schlämm- und Wasch- 
prozeß wiederholt und nochmals trocknet. i 

Wie daraus ersichtlich, spielen auí diesem Gebiete 
rein chemische Prozesse bisher nur eine sekundäre Rolle; 
in erster Linie bilden konstruktive und preßtechnolo- 


ig ist und daß 


auf die gleichfalls bekannten zweiteiligen Formen zurück | gische Fortschritte in der Herstellung und Anwendung 


und empfiehlt darin einen aus abwechselnd mit den 


der Formen die Probleme, mit denen sich die erfin- 


kreisförmigen Basisflächen und mit den elliptischen Mund- | derische Tätigkeit in dieser Industrie beschäftigte. 


' Kinematographen-Films. 


Von Dr.-Ing. Fritz Wentzel, Sydowsaue, Kreis Greifenhagen. 


Zum Gießen der Films dienen entweder soge- 
nannte Tischgießmaschinen, die nur ein periodisches 
Arbeiten zulassen oder Trommel- bezw. Bandmaschinen, 
welche im Gegensatz hierzu einen kontinuierlichen Be- 
trieb gestatten. Die Tischmaschinen, deren Prinzip 
bereits in den Patentschriften D. R.-P. 54214 und D. 
R.-P. 59267/1889 der Eastman Co. eingehend ge- 


schildert ist, sind sehr einfacher Konstruktion; auf einem 


hölzernen oder eisernen Gestühl ruht eine etwa 20—50 m 
lange sorgfältig ausnivellierte Glasbahn, die sich aus bis 
zu 5 m langen und 1 m breiten Spiegelscheiben zu- 
sammensetzt, deren Schmalkanten zwecks Vermeidung 
Pa Fuge genau aneinandergeschliffen sind. Besondere 

orrichtungen bewirken zum gleichen Zweck ein stän- 
diges Aneinanderpassen der (slastafeln auch bei ein- 
tretendem Temperaturwechsel. 
schine, der auf beiden Seiten verkleidet ist und daher 
einen Kanal bildet, befinden sich in der Längsachse an- 
geordnete Heizkörper mit besonderer Dampfzuleitung 
für je etwa 10 m, so daß eine möglichst gleichmäßige 
Erwärmung der Glasbahn über ihre ganze Länge hin 
gewährleistet wird. Auf dieser entlang bewegt sich durch 
Zugseile oder auch elektrisch angetrieben die Auftrags- 
vorrichtung, bestehend aus einem Schlitten, der den 
Vorratsbehälter für die Zelluloidmasse und den eigent- 
lichen (sießkörper trägt. Durch weite Zuflußhähne und 
eine zweckmäßige Form des Gießers ist für eine schnelle 
und gleichmäßige Verteilung der zähen Masse über die 
ganze Breite des an seiner unteren Kante befindlichen 


(Schluß.) 


Schlitzes gesorgt. Ferner sind Einrichtungen getroffen, 
um nach einmaliger Einstellung einen stets gleichmäßigen 
Abstand von der Glasbahn innehalten und damit einen 


‚durchweg gleichmäßig starken Film gießen zu können. 


Endlich gehören zur Tischgießmaschine noch eine Reihe 
von Blech-Hauben, mit denen die Glasbahn unmittel- 
bar nach dem Guß abgedeckt wird. Diese Hauben be- 
zwecken einerseits, die noch klebrig flüssige Masse vor 
Staub zu schützen, andrerseits bilden sie dicht aneinan- 
schließend einen Ventilationskanal, durch den die ver- 
dunstenden Lösungsmittel mit Hilfe eines Exhaustors zur 
eventuellen Wiedergewinnung und zur Beschleunigung 
des Trocknens der Me abgesaugt werden. 

Da die Fertigstellung eines Films auf einer Tisch- 


‚, maschine in der Regel mehrere Stunden beansprucht, so 
Im Unterbau der Ma- 


ist das Arbeiten auf einer einzigen derartigen Bahn 
natürlich wenig lohnend. Die Fabriken, die nach diesem 
System arbeiten, verfügen daher meist über eine größere 
Anzahl solcher Gießtische, die über- oder nebeneinander 
angeordnet sind, wobei dann nach dem Begießen der 
Bahnen statt der einzelnen Maschine der gesamte Raum 
entsprechend temperiert und ventiliert werden kann. 
Natürlich ist für peinlichste Sauberkeit in diesen 
Räumen Sorge zu tragen und vor allem jeder Staub 
zu vermeiden, weshalb ein entsprechender Anstrich 
bezw. Verkleidung der Wände, ein leicht zu reinigender 
Fußboden (Linoleum) und besondere Kleidung der Ar- 
beiter, am zweckmäßigsten aus Rohseide erforderlich ist. 
Die Beobachtung aller Vorsichtsmaßregeln, welche die 
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große Feuergefährlichkeit eines derartigen Betriebes 
gebieten, versteht sich dabei von selbst. 

Der Fabrikationsgang gestaltet sich nun „auf 
solchen Maschinen kurz folgendermaßen: Zunächst 
wird die Glasbahn bestens gereinigt und in zweck- 
entsprechender Weise mit Wachs .oder dgl. leicht vor- 
präpariert, um das spätere Loslösen der Films zu er- 
leichtern. Es folgt der Zelluloidguß mit Hilfe des über 
die Bahn anpa hinweggleitenden Gießers und schließ- 
lich setzen Heizung und Ventilation ein, wodurch das 
Trocknen der Masse je nach ihrer Natur und Auftrags- 
stärke mehr oder weniger beschleunigt wird. Ist der 
Film nach Verlauf einiger Stunden trocken, so folgt 
zweckmäßig auch sofort das Ueberziehen mit der pho- 
tographischen Emulsion, da der Film in diesem Stadium 
noch völlig glatt auf der Bahn liegt und umständliche 
Manipulationen, wie sie das Emulsionieren auf einer 
besonderen Maschine in diesem Fall verursachen würde, 
hierdurch vermieden werden. Der Vorgang ist dabei 
a der gleiche wie beim Zelluloidguß, nur daß man 
ei rotem Lichte arbeitet und sich des versilberten 
Emulsionsgießers bedient. Eine geeignete Vorpräparation 
hat wieder voranzugehen, da die Emulsion nicht ohne 
weiteres auf der glatten Zelluloidoberfläche haften würde. 
Wie beim Trockenplattenguß ist ein schnelles Erstarren 
der aufgetragenen Emulsionsschicht durch entsprechende 
Maßnahmen herbeizuführen. Dann wird durch Wärme 
und Ventilation die Trocknung unterstützt, die in etwa 
6—8 Stunden beendet sein muß, wenn anders die Emul- 
sion nicht schädlich beeinflußt werden soll. Mit einer 
Aufwickelvorrichtung wird der Film schließlich von 
der Glasbahn abgezogen, auf Streifen geschnitten und 
perforiert. 

An Patenten, die sich auf spezielle Ausführungs- 
formen der Tischgießmaschine für bestimmte Zwecke 
beziehen, seien erwähnt das D. R.-P. 134 963 und D. 
R.-P. 136 900 der Aktien-Gesellschaft für Anilin- 
Fabrikation (1901), welche sich auf ein endloses 
Förderband beziehen, das zum Zwecke des Begießens 
von Filmbändern (mit Emulsion) über den Gießtisch 
gleitet, dann das auf den Namen Reichenbach 
lautende D. R.-P. 162044 der Eastman Co. (1901) 
auf eine Vorrichtung zur Erzielung einer gleichmäßigen 
Schichtendicke bei der Herstellung dünner Materialbänder 
oder Häutchen, und das D. R.-P. 209 396 von Oeser, 
Berlin (1907), welches eine Verteilungsmethode der 
Masse betrifft. | £ 

So einfach und praktisch das Filmgießverfahren 
auf Glasbahnen auch ist, war man doch schon frühzeitig 
darauf bedacht, Mittel und Wege zu ersinnen, um einen 
fortlaufenden Film beliebiger Länge herstellen zu können. 
Zu diesem Zwecke konstruierte baem Mitarbeiter 
Walker eine Zylindergieĝmaschine (engl. Pat. 
Nr. 4214 vom Jahre 1893), die zuerst von der East- 
man Co. in Betrieb gesetzt wurde. i 

Von weiteren auf dieses Gießsystem bezüglichen 
Patenten seien angeführt das amerikanische Patent 
Nr. 641 623 von Chorley in Warrington (England) 1900, 
das franz. Pat. 395665 von M. Ratignier et Societé 
H. Pervilhac et Cie., Lyon 1908 und das D. R.-P. 
216360 der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer 
u. Co., Elberfeld 1908. 

Im wesentlichen ist der Arbeitsvorgang dabei der 
folgende: Der eiserne geheizte Zylinder von etwa 
3—5 m Durchmesser mit hochpoliertem Mantel rotiert 
äußerst langsam etwa l—2 mal in der Stunde um seine 
Achse, während die flüssige Zelluloidmasse aus dem 
genau justierten Schlitz des oberhalb des Zylinders an- 
gebrachten Gießers ständig zufließt und sich auf seiner 
Oberfläche verteilt. Alsbald nach dem Guß tritt die 
jeweilige Auftragsstelle in einen Kanal ein, in welchem 
die Verdunstung der Lösungsmittel durch, Absaugen 
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der Gase und Einführung frischer warnıer Luft derart 
geregelt werden kann, daß die Masse bald erstarrt und 
hinreichend fest wird, um nach einmaligem Umlauf ab- 
genommen und auf Rollen in eine Nachtrockenanlage 
geführt werden zu können, in welcher entweder heizbare 
Trockenzylinder oder aber ein direkter warmer Luft- 
strom gleichmäßig auf beide Filmseiten einwirkt und 
sie völlig austrocknet. 

Seiner Eigenart halber sei im Anschluß hieran auch 
das D. R.-P. 156239 von Michael, Eilenburg 1903 
erwähnt, nach dem die Zelluloidlösung in einer Dentri- 
fuge mit geschlossener und event. in einem Gehäuse 
eingeschlossener Trommel durch schnelle Umdrehung 
derselben an den Wandungen ausgebreitet, und die 
Trocknung dann durch Wärme oder Vakuum beschleu- 
nigt wird. 

‚Ein Mittelding zwischen Tischgießmaschine und 
den Gießzylindern bilden lange biegsame Metall- 
bänder (z. B. aus Stahl) mit glatter polierter Ober- 
fläche. Entweder endlos ausgeführt laufen diese unter 
Spannung um zwei in angemessener Entfernung vonein- 
ander angeordnete Walzen und es gestaltet sich die 
Gießoperation dann in prinzipiell gleicher Weise wie 
bei der Zylindermaschine, wobei das Bestreben. dahin 
geht, bereits nach einmaligem Umlauf einen abnehm- 
baren Film zu erhalten. Geschätzte wurde dieses Ver- 
fahren 1894 der Londoner Firma The European 
Blair Camera Co. Ltd. durch das Schweizer Patent 
Nr. 9221. | 

Eine andere Ausführung der Bandmaschine besteht 
darin, daß sich das Band von einem Haspel, den es 
spiralförmig umgibt, abwickelt und darauf über eine 
kurze horizontale Gießbahn gleitet, um schließlich auf 
einem zweiten Haspel wiederaufgewickelt zu werden. 
Diese Anordnung, welche nur den Guß eines Films von 
begrenzter Länge gestattet, ließ sich die Eastman Co. 
unter dem Namen Reichenbach patentieren (D. R.-P. 
149 828/1901). Ä 

Endlich sind noch die franz. Patente Nr. 384 111 
und Nr. 384 112/1907 der Soc. Civile des Pellicules 
Nouvelles pour Cinematographes et autres 
usages erwähnenswert, nach welchen die dickflüssige 
Zelluloidmasse aus einer Düse in Form eines fortlaufen- 
den Films herausgepreßt wird. Mit heißer Luft wird 
der Film dann vorgetrocknet und durch Kalander schließ- 
lich geglättet und auch -noch gestreckt. | 

fat der je nach der betr. Anlage bis zu 1 m breite 
Zelluloidrollfilm in der einen oder andern Weise gegossen 
und getrocknet, so folgt eine das Haften der Emulsion 
vermittelnde Vorpräparation, dann der Auftrag 
der photographischen Emulsion selbst. Diese 
wird nach einer der bekannten Methoden hergestellt 
und zwar entweder hochempfindlich zur Fabrikation 
kinematographischer Negativfilms oder aber un- 
empfindlich und tunlichst feinkörnig zur Herstellung 
von Positivfilms. 

"Wie schon bei den Tischgießmaschinen erwähnt, 
gestatten diese das Emulsionieren ohne weiteres, während 
man sich in den andern Fällen hierzu besonderer Ma- 
schinen bedient. In Anlehnung an die Fabrikation pho- 
tographischer Papiere besteht das Prinzip derartiger 
Anlagen immer darin, daß der von einem Kern ab- 
rollende Film um ein System von Walzen gleitet, durch 
die er straff und glatt gespannt wird, während eine 
Tauchwalze die lichtempfindliche Bromsilbergelatine aus 
einem Vorratsgefäß von indifferentem Material entnimmt 
und den Film damit je nach Einstellung in gewünschter 
Stärke bestreicht. Der so mit Emulsion überzogene Film 
läuft in vertikaler oder schräger Richtung über einen 
Kühlkasten oder um eine Kühltrommel, um ein schnelles 
Erstarren der aufgetragenen Schicht zu bewirken; dann 
wird er durch einen pneumatischen Zugtisch zu einem 
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Aufhängeapparat befördert, durch den er über Stäbe 
in lange Falten 
Papierbahnen üblich ist. Durch schematische Zeich- 
nungen veranschaulicht findet sich eine eingehendere 
Beschreibung dieser Vorgänge und der dazu gehörigen 
Apparatur in der Zeitschrift: Die Photogr. Industrie 
1910 S. 400 ff; auch sei auf das engl. Patent Nr. 5793/1899 
von Thornton, wiedergegeben in Eders Jahrb. 1901 
S. 132 ff, verwiesen. Neben der Trocknung auf Hängen 
verdient noch die Bobinentrocknung Erwahnung , bei 
der der emulsionierte Film spiralförmig auf einen Haspel 
aufgewickelt wird und dann eine entsprechende Zeit 
in einer Trockenkammer verbleibt. 

Eine maschinelle Vereinfachung der Operationen 
des Emulsionierens und Trocknens suchte man dadurch 
zu erreichen, daß man die breiten Zelluloidbahnen bereits 
vor dem Emulsionieren in lange schmale Streifen von 
der Breite der Kinematographenfilms zerschnitt und event. 
auch schon perforierte. Ein derartiges Verfahren, das 
zugleich den Vorteil schnellerer Trocknung der Film- 
streifen bietet, und ferner gestattet nur den mittleren 
zur Aufnahme der Bilder bestimmten Filmteil mit Emul- 
sion zu überziehen, während die Ränder freibleiben, 
behandeln die Patente der Compagnie Generale 
' de Phonographes, Cinematographes et Appa- 

reilsde Precision, Paris (franz. Bat. Nr. 410 986/1909, 
engl. Pat. Nr. 14039/1909, D. R.-P. Nr. 230522/1910). 
Von weiteren die Verbesserung dieser Apparaturen bezw. 
der Kinematographenfilms selbst betreffenden Verfahren 
seien im Anschluß hieran angeführt das franz. Patent 
410 725/1909 von Danzer, Paris, das D. R.-P. 
223 954/1909 von Thompson, Chicago, und das D. 
R.-P. 224 365/1909 von Daniels, Chicago. 

Ihren Abschluß findet die Fabrikation darin, daß 
die emulsionierten breiten Rollen, sofern nicht schon 
zuvor geschehen, mit Hilfe von Präzisionsschneide- 
maschinen besonderer Konstruktion in die schmalen 
Kinefilmbänder zerschnitten und diese mittelst Spezial- 
maschinen perforiert werden. Hierauf werden die Films 
noch einer eingehenden Prüfung auf ihre mechanischen 
und photographischen Eigenschaften unterzogen, wozu 
eine Reihe besonderer Instrumente dient. 

In Blechschachteln zum Schutz gegen Licht und 
Feuchtigkeit verpackt, gelangen die Films schließlich 
zur Verarbeitung!) in die Hände der Konsumenten, die 
mit Hilfe der Negativfilms die Aufnahme der 
lebenden Bilder in mehr oder weniger handlichen Spezial- 
apparaten vornehmen. 

Das Prinzip dieser Apparate beruht bekanntlich 
darauf, daß ein je nach der Kassettengröße verschieden 
langes Filmband innerhalb einer Kamera in der Brenn- 
ebene des Objektives gleichmäßig ruckweise fortbewegt 
wird, während bei jedem Stillstand des Bandes eine 
vor dem Objektiv rotierende Blende dieses selbst frei- 
gibt und eine Belichtung des Filmstreifens innerhalb 
eines geringen ÄAusschnittes zuläßt, so daß eine zusam- 
menhängende Reihe kleiner Bildchen nach- 


einander auf dem Streifen festgehalten wird. Aehnlich ! 


konstruiert, nur daß das Objektiv fehlt, sind die Kopier- 
apparate, bei denen das Filmnegativ in Kontakt 
mit einem Positivfilm an dem beleuchteten Spalt 
vorbeigeführt wird, wodurch die Belichtung erfolgt. 
Die Entwicklung der Filmbänder kann in 
verschiedener Weise vorgenommen werden. So spannt 
man kürzere Enden in Windungen um hölzerne Rahmen, 
die dann in entsprechend große Schalen oder Tröge 
mit den verschiedenen Bädern gelegt, bezw. gestellt 
werden. Längere Filmbänder rollt man schneckenförmig 


') S. hierzu insbesondere Liesegang, Handb. der praktischen 
Kinematographie, Leipzig 1908, Wolf-Czapek. Die Kinemato- 
graphie, Dresden 1908, Wentzel u. Paech, Photogr. Reisehand- 
buch, Berlin 1909. 


elegt wird, wie es beim Trocknen von 
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mit zwischengelegten mit erhabenen Rippen versehenen 
Guttaperchastreifen zusammen und entwickelt in Kübeln, 
oder aber man wickelt die Streifen spiralförmig um leicht 
drehbare große Trommeln, deren Mantel ein Holzgitter 
darstellt, und die in Tröge mit den photographischen 
Lösungen eintauchen. In der Technik wird diese letzt- 
ee Methode bevorzugt, da sie gestattet, die 

lüssigkeitsmengen und damit die Kosten auf ein Mi- 
nimum zu reduzieren und die Bilder sowohl in Durch- 
sicht wie Aufsicht mit Hilfe entsprechend angeordneter 
Beleuchtungskörper zu beobachten. Diese Kontrolle 


| ist besonders im Negativverfahren erwünscht, da dieses 


Gelegenheit bietet, nicht nur Unrichtigkeiten und Irr- 
tümer bei der Aufnahme innerhalb gewisser Grenzen 
auszugleichen, sondern auch den Charakter der Bilder 
zu bestimmen, ein nicht zu unterschätzender Vorteil, 
da selbst der geübteste Operateur unter den besonderen 
Schwierigkeiten vieler kinematographischer Aufnahmen 
von Zufälligkeiten aller Art abhängig ist. Mechanischer 
verläuft die Entwicklung des Positivfilms, da Lichtquelle 
und Belichtungszeit während des Kopierens nach ein- 
maligem Ausprobieren konstant bleiben, und auch der 
einmal gewählte Entwickler keiner weiteren Modifizie- 
rung bedarf als einer etwaigen teilweisen Erneuerung 
bei nachlassender Kraft. Für Negativ- wie Positiv- 
entwicklung dient meist ein gemischter nicht zu schnell 
wirkender Metol - Hydrochinonentwickler, der auf die 
betreffende Filmmarke abgestimmt ist. Bemerkt sei, 
daß dem Entwicklungsprozeß ein Einweichen des Film- 
bandes im Wasser. vorausgeht, um eine gleichmäßige 
Einwirkung und damit eine durchlaufend gleiche Deckung 
der Bilder zu erreichen, und daß sich an die übliche 
Behandlung noch ein schwaches Glyzerinbad anschließt, 
um den trocknen Film geschmeidiger zu erhalten. 

Im übrigen ist Er der Entwicklung noch den 
weiteren photographischen Operationen wie eventuelles 
Verstärken, Abschwächen etc. von der geschilderten, 
auch hierbei benutzten Apparatur abgesehen, etwas hin- 
zuzufügen, was nicht jedem in der Photographie be- 
wanderten geläufig wäre. Immerhin setzt aber die Ver- 
arbeitung der Kinematographenfilms eine ganz besondere 
Fertigkeit voraus, um jene Gleichmäßigkeit des 
Bildcharakters zu erzielen, die mit zu den Vor- 
bedingungen für eine gute Wirkung auf dem Projektions- 
schirm gehört. 

In Kürze sei noch der Herstellung kinematogra- 
phischer Films gedacht, die eine farbige Bildwieder- 
gabe ermöglichen. Wie gewöhnliche Projektionsdiaposi- 
tive werden auch die langen Filmbänder getont, koloriert 
und mitunter entweder in der Zelluloid- oder Bildschicht 
angefärbt, nur daß man alle diese Operationen durch 
bestimmte maschinelle Einrichtungen zu vereinfachen 
sucht. Hierauf Bezug nehmen u. a. das D. R.-P. 214751] 
1908, das D. R.-P.. 231789/1909, und das engl. Pat. Nr. 
14743/1909 der Compagnie Generale de Cinemato- 

raphes, Paris und > D. R.-P. 207830/1908 der 
Société des Etablissements Gaumont, Paris. 
Zahlreiche Versuche wurden auch zur Aufnahme 


und Projektion kinematographischer Bilder in natür- 


lichen Farben angestellt,!) ohne jedoch daß dieses 
Problem bis heute eine endgültige Lösung fand. Bietet 
auch die Anfertigung hierzu erforderlicher panchroma- 
tischer Films an sich keine Schwierigkeiten, so verlangren 
doch bekanntlich alle Farbfilter- bezw. Farbrasterver- 
fahren relativ erhebliche Expositionszeiten, welche nur 
unter besonderen Umständen mit den Forderungen kine- 
matographischer Aufnahmen vereinbar sind; hierzu kommt 
für Kinematographenrasterfilms (D. R.-P. 188431/1905 
Deutsche Raster-Gesellschaft m. b. H. Steglitz) 
ihre immerhin diffizile Fabrikation und Verarbeitung 


1) Vergl. Eders Jahrb. 1910 S. 29. 
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gegenüber gewöhnlichen Films, ihre leichtere Verletzbar- 
keit bei der mechanischen Beanspruchung im Kinemato- 
graphen und schließlich auch ihre Struktur, die bei der 
hier in Frage kommenden außerordentlichen Vergrö- 
Berung leicht störend sein würde.') 

Am erfolgreichsten arbeitete man bisher an der 
Ausgestaltung der Zwei- und Dreifarbenkinemato- 
graphie. Bei diesen Methoden werden die Teilauf- 
nahmen unter Vorschaltung eines abwechselnd in Bild- 
größe entsprechend gefärbten Filmbandes nacheinander 
auf einem panehromatischen Film hergestellt, und die 
Positive ebenfalls schnell aufeinanderfolgend farbig durch- 
leuchtet, wobei sich die einzelnen Teilfarbenbilder im 
Auge zu einem einheitlichen farbigen Bilde addieren. 
Eine andere Anordnung besteht darin, daß sich die 
monochromen Teilbilder aut dem Film nebeneinander 
befinden und gleichzeitig aufeinander projiziert werden, 


1) S. hierzu Eders Jahrb. 1908 S. 95 und 147. 
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wie es von der gewöhnlichen Dreifarbenprojektion her 
bekannt ist. 

Kann die Zweifarbenkinematographie auch keinen 
Anspruch auf naturgetreue Wiedergabe der Farben er- 
heben, so sind die nach dem System Smith-Brighton!) 
(D. R.-P. 200122/1907) bisher. erreichten Resultate doch 
beachtenswert, angeführt sei auch das diesbezügliche 
D. R.-P. 187199/1905 von Vollmann, Berlin, und das 
D. R.-P. 219661/1908 von Witte, Berlin. Die kinemato- 
graphische Projektion nach dem Dreifarbensystem be- 
treffen das österr. Patent 42217/1909 von Frise Greenes,?) 
das D. R.-P. 229007/1909 von Prokudin-Gorsky und 
Maximowitsch, St. Petersburg, sowie eine Reihe wei- 
terer Patente, welche auf die Apparatur zur Aufnahme 
bezw. Wiedergabe kinematographischer Farbenbilder Be- 
zug nehmen. 


1) Eders Jahrb. 1908 S. 342 und 347, 1910 S. 337 ff.; Phot. 
Ind. 1908 S. 260 und 893. 
2, Phot. Ind. 1909 S. 742; Eders Jahrb, 1910 S. 158. 


Verfahren zur Seritellung plaltildier Mailen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


L. H. Barnett in Bellows Falls (U. St. A.) fällt 
das Kasein (eventuell im Gemisch mit Harz, Wachs 
oder dgl.) aus seinen Lösungen in Gegenwart gewisser 
Mineralstoffe wie Asbest, Talk oder dgl. mit Hilfe sauer 
reagierender Salze und schmilzt das so erhaltene unlös- 
liche Produkt (amerikanisches Patent Nr. 865 005). 
Die dabei resultierende Masse kann als Ersatz für Horn, 
Hartkautschuk, Zelluloid u. dgl. dienen. 

Ein in analoger Weise verwendbares Produkt 
erzeugt die Eborit-Gesellschaft m.b. H. in Berlin 
dadurch, daß man dem von Milchzucker vollständig be- 
freiten Kasein eine geeignete Säure z. B. Salzsäure in 
so geringer Menge zusetzt, daß das alsdann in der 
Wärme geschmolzene Produkt beim Erkalten in der um- 
hüllenden Form zu einer völlig homogenen Gallerte er- 
starrt, die mit Formaldehyd gehärtet und hierauf ge- 
trocknet wird (D. R.-Patent Nr. 191125). Das 
geschmolzene Produkt kann mit Farbstoffen, Korkmehl 
oder sonstigen indifferenten Füllstoffen vermischt werden. 

Hornartige, durchsichtige Massen aus Kasein ge- 
winnt ferner G. W. Betz in Berlin (D. R.-Patent 
Nr. 198473). Sein Verfahren besteht darin, daß man 
Kasein oder Kaseinlösungen mit wässrigen Lösungen 
basischer Salze der Phosphorsäure, Borsäure oder schwef- 
ligen Säure von solcher Konzentration vermischt, daß 
eine Abscheidung der die Trübung der Kaseinlösungen 
bedingenden Stoffe erfolgt, worauf man die von den ab- 
geschiedenen Teilen getrennten Lösungen beliebig weiter 
verarbeitet. Zweckmäßig setzt man den Lösungen der 
basischen Salze Ammoniak, Alkali- oder Erdalkalihy- 
droxyde in geringer Menge zu. Ein anderes zu ähn- 
lichen Produkten führendes Verfahren des genannten 
Erfinders besteht darin (französisches Patent Nr. 
367 407, britisches Patent Nr, 14319/1906, ameri- 


kanisches Patent Nr. 893 129), basische oder saure ` 


Substanzen enthaltende Kaseinlösungen mif Hilfe von 
Formaldehyd zu fällen und das gefällte Produkt zu 
pressen oder zu erhitzen. 

Sodann stellen C. Pozzi und A. Tondelli in 
Mailand (britisches Patent Nr. 14 397/1908, fran- 
zösisches Patent Nr. 386011 und schweizerisches 


(Fortsetzung.) 


Brei entstanden ist. Letzterer wird geknetet, gewalzt, 
(bei 50-55°C.) zerkleinert und 12—15 Stunden lang 
in Formen gepreßt und endlich das erhaltene Produkt 
mit einer wässerigen Formaldehyd-Glyzerinlösung be- 
handelt. 

Durchscheinend oder durchsichtig, unentzündbar und 
die Wärme sowie Elektrizität nichtleitend ist die pla- 
stische Masse, deren Herstellung den Gegenstand des 
französischen Patents Nr. 383/429 (H. M. Proveux) 
bildet. Darnach wird frisches oder getrocknetes Kasein 
in drei Teilen (seines Volumens) Wasser unter Zusatz von 
5—15°J, kaustischen Alkalis gelöst und alsdann eine 
Lösung von Borsäure in heißem Alkohol zugesetzt. Nach 
dem Dekantieren erhält man nach 48 Stunden eine ge- 
latinöse Masse, der man in einer Mischmaschine 5— 10° 
Sulforizinolat und event. einen Farbstoff zugibt. Hierauf 
wird die Masse unter Zusatz von pulverisierten mit Oelen 
gemischten Füllstoffen (Talk, Asbest) zwischen zwei 
Walzen gewalzt. 

Endlich erhält man nach H. Schwarzberg in Ber- 
lin (D.R.-Patent Nr. 225259, britisches Patent 
Nr. 25637/1906 und amerikan. Patent Nr. 864.388) 
hornartige Massen, die sich leicht formen und pressen 
lassen und eine bedeutende Schmiegsamkeit und Plastizität 
aufweisen. Die Herstellung der Massen geschieht fol- 
gendermaßen: Man löst lufttrockenes Kasein (50 Teile 
in wässeriger Boraxlösung und setzt diese Lösung in 
Wasser aufgeschwemmter Stärke (50 Teile) zu. Dabei 
wird insgesamt lediglich soviel Wasser verwendet, daß 
ein dicker Brei entsteht. Ic letzteren gibt man ge- 
schmolzenes Paraffin (7—10 Teile) und Gelatine (25 
Teile) nebst (0,25 Teile) Glyzerin. Die Verteilung der 
letztgenannten Bestandteile in dem Brei erfolgt durch 
intensives Umrühren. Hierauf versetzt man das Ge- 
misch mit 15-—20°/o der Gesamtmenge «-Naphtholsulfo- 
säure (Nevile-Winther) und, wenn erforderlich, mit Füll- 
stoffen. Sodann walzt man die Masse zu Platten und 


; entwässert diese eventuell völlig mit Spiritus. Die ent- 


wässerte Masse wird mit essigsaurer Tonerde behandelt. 
Zwecks -Erzielung starker Stücke preßt man mehrere 
der dünnen Platten zusammen, wobei man bei Verwen- 


Patent Nr. 40995) künstliches Horn dadurch her, daß | dung von Platten verschiedener Färbung eigenartige 


sie fett- und zuckerfreies Kasein 'nach dem Waschen, mit 
Bleichlösungen und lauwarmem Wasser behandeln, mit 


Schichtungen und Muster erzielt. Schwarzberg hat 
sodann hornartige, nicht spröde und daher leicht bearbeit- 


Milchsäure und Wasser mischen und dann auf dem bare Massen dadurch erzielt (D. R.-Patent Nr. 229906), 
Wasserbad (bei 75°) solange erhitzen, bis ein steifer | daß er die durch Verarbeitung von Kasein, Stärke, Ge- 
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latine, Glyzerin, Paraffin und «-Naphtholsulfosäure erhält- 
liche Massen den Dämpfen einer Lösung aussetzte, die 
neben essigsaurem Aluminium eine gewisse Menge Hexa- 
methylentetramin enthielt. Durch die sich dabei gleich- 
zeitig entwickelnden Formaldehyd- und Ammoniakdämpfe 
wird ein tiefes Eindringen erreicht, so daß die Masse 
auch im Innern gehärtet wird, trotzdem aber eine allen 
praktischen Anforderungen genügende Elastizität behält. 

Eine Reihe von Erfindungen betrifft die Herstellung 
von Holzersatzmassen zur Herstellung von Fußboden- 
bezw. Parkettplatten unter Zuhilfenahme von Kasein. 

Hier ist zunächst der aus der Patentschrift 
Nr. 33339 (C. Wittkowsky in Berlin) bekannten Her- 
stellung des Preßpulvers zur Erzeugung von Parkett- 
tafeln und Skulpturen zu gedenken. Darnach werden 
zur Gewinnung eines Preßpulvers für Flachreliefs, Säge- 
späne, Fettseife, gelöschter Kalk und Kasein gemischt 
und durch Zusatz von gebranntem an Luft in Staub zer- 
fallenem Kalk in eine breiartige Flüssigkeit übergeführt. 

Sodann stellt P. Kleinka in Berlin Flachreliefs 
unter Verwendung von Kaseinkalk und Mehlkleister 
her, indem er mit einer derartigen Mischung Fließpapier 
befeuchtet, das letztere in entsprechende Vertiefungen 
einer Form eingedrückt, sodann die Vertiefungen mit 
einem Kitt (aus Mehlkleister, Sägespänen und Terpen- 
tin) ausfüllt und endlich die so hergestellte Fläche mit 
Papier überklebt (D. R.-Patent Nr. 64350). 

Wasserfest und temperaturbeständig sind die Par- 
kett- und Mosaik-Fußbodenplatten, die nach Patent 
Nr. 73072 (W. Gutwasser in Königsberg i. Pr.) 
durch Vermischen von Sägespänen bzw. Holzabfällen 
mit in Spiritus gelöstem Schellack und Käsekitt und 
Pressen der Masse in erhitzten Formen erhalten werden. 

Kaseinkitte gewinnt manz. B. nach einem neueren Ver- 
fahren (D. R.-Patent Nr.116355, A.Wenck in Magde- 
burg) dadurch, daß man das Kasein vor seiner Ver 
arbeitung zu Kitt zunächst einer Vorbehandlung unter- 
wirft. as schwach alkalisch gemachte Kasein wird 
längere Zeit auf 60°C. erhitzt, hierauf Zusätze, wie 
Kalk und Wasserglas beigemengt und endlich zwecks 
Herbeiführung rascherer we mit gerbstoffhal- 
tigen Materialien behandelt. 

Die Fußbodenbelagmasse gemäß dem“ Patent 
Nr. 181605 (Laktoleumwerke G. m. b. H. in Berlin) 
besteht aus in Wasser löslichem Kasein (alkalisch ge- 
machtes Kasein), pflanzlichen oder tierischen Fasern 
und Wasser nebst Glyzerin und in Terpentin gelösten 
Harzen. Diese Masse wird in klebrigem und zähflüs- 
sigem Zustande auf den aus Holz, Gewebe oder 
Stein bestehenden Fußboden aufgetragen und ergibt 
 alsdann einen fugenlosen, elastischen und wasserdichten 
Belag. Aehnliche Zusammensetzung zeigt die Belag- 
platte der Deutschen Bodenbelag-Gesellschaft 
Stuttgart Stegmayr & Maurer in Stuttgart 
(Schweizerisches Patent Nr. 30839), die aus einem 
Unterlageteil und einer darauf haftenden Masse aus ge- 
färbtem Kasein, Terpentin, einem Harz und pflanzlichen 
oder tierischen Fasern besteht. 

Iın Anschluß an die beschriebenen Verfahren zur 
Herstellung plastischer Massen aus Kasein seien die- 
jenigen Verfahren angeführt, die den gleichen Zweck 
mit Hilfe anderer Eiweißstoffe zu erreichen suchen. 

Gebrauchsgegenstände (wie Kämme, Griffe für 
Stöcke und Schirme, Federhalter, Bürstendeckel, Kas- 
setten, Nippes, Reliefs usw.) stellt J. Hellmann (Wien) 
aus Albuminoiden (z. B. Leim) in der Weise her, daß 
er die (segenstände aus dem mit ev. Zusätzen (Farbstoffe, 
Agar-Agar) versetzten Leim durch Pressen, Formen, 
Stanzen oder Gießen erzeugt und dann mit Formal- 
dehyd in Lösung oder Gasform behandelt. Hierdurch 
verliert der Leim seine Sprödigkeit und geringe Festig- 
keit, sowie die Eigenschaft, bei Temperaturerhöhungen 
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und unter der Einwirkung von Feuchtigkeit klebrig 
und plastisch zu werden (österreichisches Patent 
Nr. 3439). 

Kasein, Albuminoselösungen und die flüssigen Um- 
wandlungsprodukte des Leims und der Gelatine führt 
die Chemische Fabrik auf Aktien (vorm. E. Sche- 
ring) in Berlin (D. R.-Patent 107637, amerikani- 
sches Patent Nr. 670689) dadurch in unlösliche Form 
über, daß sie die mit Formaldehyd vorsetzten Lösungen 
der genannten Stoffe auf Platten ausgießt und trocknen 
läßt. Es bleiben durchsichtige in Wasser yollkommen 
unlösliche Häutchen. M. Herzmann in Wien (öster- 
reichisches Patent Nr. 24890) verarbeitet Eiweiß- 
körper auf plastische Massen von dauernder Festigkeit, 
indem er in letzteren Metallverbindungen mit Reduk- 
tionsmitteln (mit Ausnahme des Formaldehyd) in Metalle 
in fein verteilter Form verwandelt. 

Aus Gelatine, konzentrierter Kaliumchromatlösung 
und Füllstoffen (unter Zusatz einer geringen Menge 
eines trocknenden Oeles) gewinnt R. Reimann (ameri- 
kanisches Patent Nr. 533746) künstliche, unent- 
zündbare, für verschiedene Zwecke geeignete plastische 
Massen. Gleichfalls Gelatine und Kalium(bi)chromat 
neben Glyzerin und Füllstoffen verarbeitete Ch. Ives 
in London (amerikanisches Patent Nr. 623608) 
auf zur Herstellung von Artikeln verschiedener Art ge- 
eignete Massen. Analog ist das zu einer kautschuk- 
artigen Masse führende Verfahren von L. Roland (fran- 
zösches Patent Nr. 364075). 

Gelatine oder Leim werden nach der Erfindung W. 
Paintners (amerikanisches Patent Nr. 684524) 
in wenig Wasser in der Wärme gelöst, mit Glyzerin, 
Vaselin und Harzestern gemischt und nach Vermischen 
mit pulverisiertem Kork auf 200—250° F. erhitzt. Aehn- 
lich sind die Verfahren von H. A. Hughes und Cla- 
rence D. Niedlinger (amerikanische Patente 
Nr. 691383 und 757631). In beiden Verfahren findet 
auch Formaldehyd Verwendung. 

Leim oder Gelatine, sowie Hexamethylentetramin 
sind die Substanzen, mit deren Hilfe H. von Dunham 
(amerikanisches Patent Nr. 748708) ein zur Her- 
stellung von Films geeignetes Material gewinnt. 

Elastische, plastische Massen werden erhalten, wenn 
man Gelatine in Phenol oder Glyzerin löst und beide 
Substanzen möglichst wasserfrei anwendet (The Com- 
mercial Products Company Limited, franzö- 
sisches Patent Nr. 402028). 

H. Bossi stellt dadurch eine „Niloid“ genannte 
Masse her, daß er Galatine, Glyzerin (Zucker), Formal- 
dehyd (Tannin), Methylalkohol, Thonerdelösung und 
Kasein mischt und das Gemisch auf Eis gießt (fran- 
zösisches Patent Nr. 405134). 

Aus Leim, Gips oder Ton, Glyzerin, Wachs und 
Chromalaun erhält man nach dem Verfahren J. Polia- 
koffs in Moskau (amerikanisches Patent Nr. 
714 235), ein zur Fabrikation verschiedener Gegenstände 
geeignetes Material. 

Unschmelzbar ist die Masse, die B. Sauton in Paris 
in folgender Weise gewinnt (österreichisches Patent 
Nr. 35788). In eine aus Gelatine, Fischleim, Kasein oder 
dgl. bestehende zähe Masse wird eine innige Mischung 
von in einer bestimmten Menge Glyzerin aufgelöstem 
Trioxymethylen oder Paraform mit Sanerstolt langsam 
abgebenden Stoffen z. B. Superoxyde eingeführt und 
sodann durch Umrühren gleichmäßig verteilt. 

Aus Blut stellt J] Herbabny in Wien (öster- 
reichisches PatentNr. 22229, amerikanisches 
Patent Nr. 794623) plastische Massen dadurch her, 
daß er die aus tierischem Blut durch organische oder 
anorganische Säuren, Alkalien oder Salze gefällte Masse 
in gebleichtem oder ungebleichtem Zustande abpreßt 
und mit gelöstem oder gasförmigem Formaldehyd be- 
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handelt. Ebenfalls Bluteiweiß benutzt B. B, Goldsmith 
(amerikanisches Patent Nr. 923353) zu dem be- 
regten Zwecke und behandelt dieses mit a- oder B-Naph- 
thol, Benzoesäure, Phenol, Kresol, Phtalsäure, Harnstoff, 
Naphthylamin, Anilin, Toluidin usw. In diesem Ver- 
fahren kann auch Eiereiweiß mit Erfolg Verwendung 
finden. 

Endlich kombiniert Goldsmith auch Eiweißstoffe 
(Eiweißstoffe des Blutes, Kasein, Kleber, Keratin usw.) 
mit organischen Aminen (Naphthylamin, Benzidin, Anilin, 
Toluidin, Xylidin und Diphenylamin) und erhält so eben- 
falls thermoplastische Massen. (Amerikanisches 
Patent Nr. 922 133). 

Ferner unterwirft Goldsmith (amerikanisches 
Patent Nr. 922692) auch Keratin der Einwirkung 
der vorbenannten Substanzen und gelangt auf diese 
Weise ebenfalls zu einer brauchbaren thermoplastischen 
Masse. 

Schon früher hatte E. Kingscote (britisches 
Patent Nr. 10432/1898) Wolle, die bekanntlich Keratin 
enthält, der Einwirkung von gerbend wirkenden Sub- 
stanzen unterworfen und mit nitriertem Oel oder Nitro- 
zellulose gemischt, wodurch schließlich ein Ersatzstoff 
für Holz, Leder, Kautschuk u. dgl. entsteht. 

Dauernd elastisch sind die künstlichen Massen, die 
A. V, H. F. Chr, Clauson-Kaas in Kopenhagen 
durch Mischen von Albuminaten oder albuminathaltigen 
Materialien mit den Hydroxyden des Aluminiums, der 
Metalle der Eisengruppe oder des Zinks (öster- 
reichisches Patent Nr. 13881, amerikanisches 
Patent Nr. 724810) erzeugt. 

Aus Eiweißstoffen verschiedener Art, wie Fibrin, 
Kasein, Wolle, Seide, Myosin, vegetabilischen Albuminen, 
Keratinproteinen usw. stellt ferner H.L. J. Chavassien 
in Lyon (schweizerisches Patent Nr. 46446) 
Gegenstände, wie Fäden, Seidenfäden, Films u. dgl. 
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in der Weise her, daß er die Eiweißstoffe mit einem Al- 
kali und sodann mit Schwefelkohlenstoff behandelt. 
Die so behandelten Eiweißstoffe lösen sich nach Ent- 
fernung des Schwefelkohlenstoffüberschusses in Wasser 
zu einer mehr oder weniger viskosen Flüssigkeit, zu 
der alsdann ein Fällmittel, besonders Ammonsulfat oder 
sehr verdünnte Schwefelsäure zugesetzt wird. Infolge- 
dessen wird die Masse noch viskoser und gibt nach 
und nach eine feste elastische Masse. Mit einer Blei- 
azetatlösung erhält man einen in Essigsäure unlöslichen 
Niederschlag. 

Die aus der Masse enthaltenen Objekte werden mit 
Hilfe von Chinon, Hydrochinon oder Tannin gehärtet. 

Aus vegetabilischem Eiweiß erhält F, G. Wiech- 
mann (österreichisches Patent Nr. 41710, fran- 
zösisches Patent Nr. 388492) einen Kautschukersatz 
dadurch, daß er ersteres fein zerkleinert mit einer Kasein- 
lösung, sodann mit Schwefel behandelt und endlich 
vulkanisiert. Kleber und Glyzerin sind die Bestandteile 
der Mischung, aus der W. Paintner in Baltimore 
(amerikanisches Patent Nr. 619336) eine zum 
Ueberziehen von Geweben geeignete Masse herstellt. 
Auch mischte er den Kleber wit pulverisierten Mate- 
rialien, wie Kork, Weizenmehl, Asbest, Holzbrei. 
Schwefel, Asphalt usw. ‘und erzielte dadurch plastische 
Massen (amerikanisches Patent Nr. 619337). 

Schließlich kombinierte er Kleber, Glyzerin und 
Füllkörper der genannten Art zwecks Erzielung einer 
elastischen, gleichmäßigen und festen Masse (amerik a- 
nisches Patent Nr. 619338). 

Neuesten Datums ist das Verfahren B. B. Gold- 
smiths in New-York (amerikanisches Patent 
Nr. 924057), vegetabilisches Fiweiß (Kleber, Legumin) 
dadurch in eine thermoplastische Masse überzuführen, 
daß man es mit Naphtholen, Phenolen, aromatischen 
Säuren, Aminen usw. mischt und die Mischung preßt. 


Referate. 


H. Lebach: Die Entwicklung der Kunstseiden - Industrie 
in den letzten Jahren. (Chem. Ztg. 1911, S. 105). 

Die erste Periode industrieller Verwertung — zunächst der 
Chardonnetschen und Lehner’schen Nitrozellulose-Kunstseide 
— setzte anfangs der neunziger Jahre ein; die in Barmen-Elberfeld 
und in einigen Gegenden Sachsens konzentrierte Industrie der Besatz- 
artikel (Spitzen und Litzen) erkannte zuerst Anwendungsmöglich- 
keiten auf ihrem Gebiete, wo es weniger auf besondere Festigkeit 
und große Haltbarkeit, als auf mannigfaltige und hervorstechende 
Effekte ankommt. Eigenartig für die Kunstseide sind der hohe Glanz 
und die durch geringere Weichheit und größere Fadenstärke be- 
dingte Sperrigkeit, welche es den Kunstfäden gestattet sich gewisser- 
maßen selbst zu tragen und auch in locker gewebten Artikeln, wie 
Spitzen und Zwischensätzen, genügende Elastizität zu entwickeln. — 
Die neue Industrie erlitt bald einen Rückschlag, hauptsächlich durch 
die Schwierigkeiten, welche die Denitrierung der Nitrozellulose-Fäden 
bereitete; es kam häufig vor, daß eine mangelhaft denitrierte Ware 
sich nicht gleichmäßig färben ließ, „streifig* wurde, während ein 
zu stark denitriertes Material zu viel an Festigkeit verlor und beim 
Färben und Verweben zerfiel; Kunstseide galt auch als unsolid, über- 
dies war die Mode den Besätzen etc. ungünstig. Nach einer etwa 
fünfjährigen Unterbrechung setzte dann gegen Ende des Jahr- 
hunderts fast unvermittelt der neue, großartige Aufschwung der 
Kunstseiden-Industrie ein, welcher zu einem jährlichen Umsatz von 
mehreren Millionen Kilogramm führte und dem neuen Material einen 
festen Platz fast auf allen (sebieten der Textilindustrie sicherte. 

Während der Stagnatio.szeit hat einerseits die von den Nitro- 
zellulosen ausgehende Industrie durch zum Teil radikale Fabrikations- 
änderungen die ihrem Produkt noch anhaftenden Mängel vollständig 
beseitigt, andererseits entstanden neue Fabrikationsarten; Pauly, 
Bronnert, Fremery und Urban arbeiteten das Kupferoxyd- 
ammoniak-Zellulose- Verfahren aus, das heute in den Betrieben der 
Vereinigten Glanzstoff-Fabriken (in Elberfeld), sowie deren 
Tochtergesellschaften in größtem Maßstabe ausgeübt wird; Cross 
und Bevan entdeckten das Viskose-Verfahren, wonach als wasser- 
lösliche Verbindung das Zellulosexanthogenat hergessellt wird. Da- 
gegen erwies sich das Chlorzink-Verfahren als nicht lebensfähig. 

l. Kollodium-Seiden. Die ersten Fabriken waren die nach 
Chardonnet arbeitende Soc. anon.: pour la fabrication 


de la soie de Chardonnet in Besançon und die Lehnersche 
Fabrik in Spreitenbach (Schweiz). Beide verspannen Auflösungen 
von Nitrozellulosen in Aether-Alkohol; Chardonnet verarbeitete 
sehr konzentrierte Lösungen, die mehr plastischen Massen glichen: 
Lehner wandte verdünntere Lösungen an, die leichter flossen und 
daher einfachere Apparatur (bes. zum Filtrieren und Spinnen) er- 
forderten; allerdings erhöhten sich die Ausgaben für Lösungsmittel. 
Man unterscheidet das ältere Naß-Spinnverfahren und das jetzt 
allgemein von den Nitroseidenfabriken eingeführte Trockenspinn- 
verfahren. Beim nassen Verfahren wurde der Rohfaden durch 
Einpressen des Kollodiums in Wasser erhalten; der feuchte Faden 
hat aber geringere Festigkeit, die Spinnöffnungen werden auch leicht 
verstopft und endlich macht die Wiedergewinnung der Lösungsmittel 
aus der stark verdünnten wässrigen Lösung Schwierigkeiten. 

Das Trockenverfahren beruht darauf, daß hoch konzentrierte 
Kollodien schon bei geringer Verdunstung der Lösungsmittel die 
gelöste Nitrozellulose ausscheiden; man läßt daher die Kollodien durch 
äußerst feine Glaskapillaren direkt in die Luft austreten, wobei sich 
durch Verdunstung des Aether-Alkohols sofort ein fester Faden bildet, 
der mit mehreren Nachbarfäden gemeinsam von einer Spule auf- 
genommen wird ; durch den Durchmesser der Spinnöffnung, die Um- 
drehungsgeschwindigkeit der Spule und durch den auf die Spinnlösung 
wirkenden Druck wird die Fadenstärke bestimmt und reguliert. — 
Die Zurückgewinnung der Lösungsmittel, zum mindesten 
des Alkohols, war eine Lebensfrage für die Nitroseiden; die Aufgabe 
ist auch heute noch nicht vollständig gelöst. Die Nachbehandlung 
der Fäden selbst (zwecks Extraktion der Lösungsmittel) wirkt schä- 
digend auf Glanz und Beschaffenheit der Kunstseide. — Trotz aller 
Schwierigkeiten wird gegenwärtig nahezu die Hälfte der auf etwa 
fünf Millionen kg geschätzten Jahresproduktion an Kunstfäden aus 
Kollodiumwolle hergestellt; es arbeiten danach dieChardonnetschen 
Fabriken in Besangon, die Vereinigten Kunstseidefabriken 
Frankfurt a. M. mit Werken in Kelsterbach a. M. und Bobingen, 
die Kunstfäden-Gesellschaftin Jülich, die belgischen Fabriken 
in Tubize und Obourg, die ungarische Fabrik in Sarvar, die italienischen 
Fabriken in Pavia und Padua, sowie in letzter Zeit neu errichtete 
Fabriken in Schwetzingen und in Plauen, sowie in Polen, Rußland 
und Japan. Die neue Fabrik in Schwetzingen wurde,in Anlehnung 
an eine bestehende Nitrozellulose- bezw. Zelluloid-Fabrik gegründet. 
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2. Kupferoxydammoniak-Seiden. Man bereitet zunächst 
durch Einwirkung von Ammoniak auf Kupfer oder Kupfersalzlösung 
das tiefblaue Kupferoxydammoniak, eines der wenigen Lösungsmittel 
für Zellulose; die Lösefähigkeit hängt von dem Kupfergehalt ab und 
ist außerdem nur bei niedriger Temperatur praktisch zureichend. 
Bei steigender Temperatur sowie bei längeren Aufbewahren der 
Kupferzellulose-Lösungen findet ein Abbau des Zellulose-Moleküls statt, 
der für die Festigkeit des gesponnenen Fadens sehr nachteilig ist. — 
Verbesserungen streben möglichst hochprozentige Kupferlösungen, 
sowie Verkürzung der Herstellungszeit des Lösungsmittels und der 
Auflösungsdauer der Zellulose an. Zur Vermeidung der Zersetzung 
der Kupferoxydammoniak -Zelluloselösungen ist Einhalten tiefer 
Temperaturen am zweckmäßigsten. Das Verspinnen der Lö- 
sungen wurde früher in starker Schwefelsäure vorgenommen, wo- 
bei der Zellulosefaden ausgefällt wird; jedoch kann hierbei durch 
zu lange Säureeinwirkung (auch Neutralisationswärnıe des Ammoniaks) 
eine zu starke Hydratation und damit Schwächung des Fadens ein- 
treten. In neuerer Zeit wird Ausfällen durch Alkali angewandt, 
das auch den Glanz der Fadenoberfläche erhöht (cf. Merzerisieren!); 
das im Innern des Fadens ausgefällte Kupferoxydhydrat kann durch 
Behandeln mit verdünnter Säure leicht entfernt werden. Anstelle 
von Säure bezw. Alkali empfiehlt die Hanauer Kunstseide- 
fabrik als Fällbäder Sulft-, Bisulit- oder Ammonsalzlösungen. 

Nach dem Kupfer-Verfahren arbeiteten die Vereinigten 
Glanzstoffabriken Elberfeld mit ihren Werken in Oberbruch 
bei Aachen und Niedermorschweiler bei Mühlhausen i, E., ferner 
deren Schwester- und Tochtergesellschaften in Oesterreich (St. Pölten), 
Frankreich (Givet und Izieux), England (British Glanzstoff Manuf. 
Co. in Flinth). Es wird jetzt schon ebensoviel Kunstseide nach 
diesem Verfahren hergestellt wie nach dem Nitroverfahren,; das 
Kupferseidenverfahren ist rationeller und daher aussichtsreicher. 

3. Viskose-Seiden. Die Viskose, von Cross, Bevan und 
Beadle im Jahre 1892 entdeckt, ist die wässrige Lösung des Natriunı- 
salzes der Alkalizellulose-Xanthogensäure (bzw. von Polymerisations- 
stufen dieser Säure); sie wird erhalten durch Einwirken von Schwefel- 
kohlenstoff auf Natronzellulose. Durch Erhitzen dieser Lösung, sowie 
durch Behandeln mit Säuren oder Salzen wird daraus die Zellulose 
in Form von Kunstfäden gewonnen. In der Praxis waren lange 
schwierig der sog. Reifungs- (Polymerisations-) und Reinigungsprozeß, 
dem die Viskose unterworfen werden muß, um ein einheitliches und 
von färbenden Verunreinigungen freies Produkt zu erzielen; ferner 
klebten die gesponnenen Fäden, die zuerst noch aus Xanthogenat 
bestanden und erst später in Zellulose übergingen, schr stark und 
gaben daher statt gleichmäßiger Ware ein wirres Gespinnst. Erst 
seit kurzem ist es gelungen, Viskose-Seide in einer den anderen 
Kunstseiden ebenbürtigen Qualität an den Markt zu bringen; die 
Fürst Guido Donnersmarck’schen Kunstseiden- und Azetat- 
werke in Sydowsaue bei Stettin, die Soc. francaisc de la Vis- 
cose, die Soc. belge de la Viscose und besonders die Firma 
Sam. Courtauld & Co. in England liefern vorzügliche Kunstseide, 
zusammen etwa 1 Million kg pro Jahr. Courtauld will in den 
Verein. Staaten eine neue große Fabrik errichten. 

4. Zelluloseazetat-Seiden. Bis jetzt nur im Laboratorium 
ausgearbeitet dürfte das Produkt infolge seiner vorzüglichen Eigen- 
schaften eine große Zukunft haben. Diese Fäden sind nicht wie | 
bis 3 regenerierte Zellulose- bezw. Zellulosehydrate, sondern bleiben 
Zellulose-Essigsäure-Ester; man erhält daher aus 162 Teilen Zellu- 
lose 288 Teile Zellulose- Triazetat, bzw. 330 Teile Zellulose -Tetra- 
azetat. Während man früher die Azetylzellulose aus ihrer primär 
erhaltenen Lösung ausfällte und dann von der beigemischten kon- 
zentrierten Schwefelsäure befreien mußte, um eine Zerstörung des 
Moleküls zu verhindern, hat Knövenagel (Knoll & Co.) gelehrt, 
durch Verwendung von KNeutralsalzen fast unbegrenzt haltbare 
Lösungen zu gewinnen. Auch im Färben der Azetatseide hat man 
große Fortschritte gemacht. | 

5. Künstliches Roßhaar und künstliches Stroh für 
Damenhüte. Man gewinnt dieses Material entweder als von vorn- 
herein einheitlichen Faden durch Auspressen aus entsprechend weiten 
Düsen oder durch Zusammenlaufenlassen mehrerer noch nicht voll- 
ständig erstarrter Einzelfädchen bzw. durch Hindurchführen eines 
aus mehreren Einzelfäden zusammengesetzten Zellulosefadens aus 
natürlichen oder künstlichem Material durch ein Lösungsmittel für 
Zellulose, wobei eine Verschmelzung der einzelnen Fadenelemente 
stattfindet. Azetvizellulose hat, weil wasserfest. besondere Aussicht. 
— Viscellin wird hergestellt durch Ueberziehen eines Baumwolll- 
fadens mit Viskose; ähnlich ist Baiko ein Baumwollfaden, der mit 
einer Mischung von Azetylzellulose und farbigen Bronzepulvern über- 
zogen wird. . 

6. bGestehungskosten. Produktion, Aussichten der 
Kunstseiden-Industrie Man schätzt die Selbstkostenpreise für 
Nitroseide auf M. 10.50 bis M. 12.—, für Kupferseide auf M. 9.— 
bis 10,50, für Viskose-Seide auf M. 7.— bis 9.50 pr. kg: der Ver- 
kaufspreis beträgt M. 13.— bis 14.— für erstklassige, M. 6.— bis 9.— 
für Sckunda-Ware. — Gegenüber einem Jahresumsatz von rund 
50 Mill. kg Naturseide hat die künstliche Seide z. Zt. einen Umsatz 
von etwa 5 Mill. kg erreicht. Da Natur- und Kunstseide sowohl 
chemisch als physikalisch verschieden sind, die künstliche Seide auch 
der natürlichen an Feinheit, Festigkeit und Elastizität nicht gleich- 
kommt, ist ein Verdrängen der Naturseide ausgeschlossen, wenigstens 
durch die bisherigen Kunststoffe. 
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Piest: Ueber die Viskosität von Nitrozellaloselösungen. 
(Ztschrft. Sprengstoffwesen 19.0, 40.) 

Bei der Herstellung der Chardonnet-Kunstseide werden 
derartige Lösungen durch enge Düsen gepreßt, die Viskosität kommt 
dabei sehr in Betracht. — Lunge hat früher (Ztschrft angew. 
Chem. 1906, S. 2051) Versuche angestellt und dabei Lösungen von 
3 g Kollodiumwolle (mit 12.44°%% N) in 100 cm Aetheralkohol (2: I) 
benutzt, die er im Viskosimeter von Cochius prüfte (bei 18° C): 
man mißt dabei die Zeit, welche eine Luftblase von 2 ccm Inhalt 
gebraucht, um in einem, mit Nitrozelluloselösung gefüllten Glasrohr 
eine Strecke von 50 cm emporzusteigen. — Berl und Klaye (Ztschft. 
Sprengstoffe 1907, 381) benützten das Viskosimeter von Ostwald 
und arbeiteten mit Azeton-Lösungen. — Piest hat mit dem von 
Engler angegebenen Apparat gearbeitet, wonach die Zeiten bestimmt 
werden, in denen 200 cem Nitrozelluloselösung einerseits, 200 ccm 
Wasser andrerseits auslaufen (bei 20° C\; der Quotient ergibt den 
Flüssigkeitsgrad. Autor prüfte die Viskosität von Lösungen von 

a). beständiger Nitrozellulose, welche aus verschiedenartig vor- 

bereiteter Baumwolle hergestellt war; 

beständiger Nitrozellulose, welche bei höherer Temperatur 

nitriert war; 

unbeständiger Nitrozellulose, ohne und mit Zusatz von Misch- 

säure ; 

beständiger Nitrozellulose, ohne und mit Zusatz von Mischsäure; 

e) beständiger Nitrozellulose, ohne und mit Zusatz von Eisessig; 

f) unbeständiger Nitrozellulose nach den ersten Wäschen und 
nachdem dieselbe durch Mahlen und Fertigwaschen beständig 
geworden war. 

Als Schlußfolgerung der Versuche ergibt sich die Anwendbar- 
keit folgender Mittel zur Erreichung einer geringen Viskosität: 

l. Man nitriert die Baumwolle bei höherer Temperatur: 
(dadurch wird aber die Ausbeute an Nitrozellulose geringer 
und die Abfallsäure erleidet infolge der Oxydationswirkungen 
der Salpetersäure auf die Baumwolle eine starke Veränderung. 
so daß deren Aufbereitung für die folgenden Nitrierungen 
beschränkt wird). 

2. Man verlängert die Nitrierzeit; (dadurch wird aber die 
Leistungsfähigkeit der Nitrieranlage eine geringere; auch wird 
die Abfallsäure stark verändert). 

3. Man verwendet stark gebleichte oder merzerisierte 
Baumwolle; dann ist aber eine größere Anzahl heißer Wäschen 
erforderlich, um die Nitrozellulose chemisch beständig zu 
waschen). 

4. Man setzt zum Lösungsmittel Mineralsäure; (dann würden 
eiserne Mischapparate und Pressen stark abgenutzt werden); 
die Säure würde beim Denitrieren der Kunstseide wieder 
entfernt. 

. Man setzt zum Lösungsmittel Essigsäure oder eine andere 
organische Säure; (eiserne Apparate würden von der Säure 
angegriffen werden); die Säure läßt sich beim Denitrieren 
der Kunstseide leicht entfernen. 

6. Ausgiebiges Waschen der Nitrozellulose und ein hoher Grad 
der chemischen Beständigkeit ist zur Erzielung einer ge- 
ringen Zähflüssigkeit der Nitrozelluloselösungen günstig. 

Schoep: Ueber ein neues Ultrafilter. (Kolloid-Zeitschrift, 
1911). 

Autor kommt zu folgenden Resultaten: 1. Durch Hinzufügung 

eines gewissen (@uantums Glyzcrin zu einer äthero-alkoholischen 

Lösung von Kollodiumwolle vergrößert man die Porösität des Kollo- 

diumhäutchens, da sich in dem letzteren Glyzerin-Emulsion bildet. 

2. Durch Hinzufügung von Glyzerin und Rizinusöl zu einer Lösung 

der Kollodiumwolle in bestimmten Verhältnissen bekommt man ein 

Häutchen, welches, wenn es trocken ist, für gewisse kollnide Lösungen 

ein ohne Druck wirkendes Filter bildet. 3. Durch Ab- oder Zunahme 

des im Kollodium enthaltenen Glyzerinquantums ist es in gewissen 

Grenzen möglich, die Durchlässigkeit des Filters zu vergrößern oder 

zu vermindern. 


b) 
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Büder-Beiprediungen. 


Die Kinematographie: Wesen, Entstehung und Ziele des lebenden 
Bildes von K, W. Wolf-Czapek mit 46 Abbildungen. Il. erwei- 
terte Auflage. Union, Deutsche Verlagsgesellschaft. 
Berlin 1911. Preis M. 3.— 

Das uns in neuer wesentlich erweiterter Auflage vorliegende 
Buch des in Fachkreisen wohlbekannten Verfassers hat sich, die Auf- 
gabe gestellt, nicht nur zum allgemeinen Verständnis, sondern auch 
besonders zur praktischen Ausübung der Kinematographie anzuleiten. 
Die einführenden Abschnitte machen auch den in der Photographie 
nicht Bewanderten mit den Grundzügen der photographischen Technik 
bekannt und geben gleichzeitig eine kurzgefaßte Uebersicht über 
die Entwicklung der Lichtbildkunst mit besonderer Berücksichtigung 
des für die Kinematographie Wissenswerten. Es folgt die eingehende 
Schilderung der zur Aufnahme kinematographischer Bilder und ihrer 
Wiedergabe durch Projektion erforderlichen Apparatur und deren 
praktischer Handhabung, wobei anregende und nützliche Winke zur 
wahl des Gegenstandes, über die Expositionszeiten bei verschiedenen 
Lichtverhältnissen, zum Entwickeln, Kopieren, Kolorieren der Aui- 
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nahmen etc. gegeben werden, Hervorzuheben ist das’ besonderen 
Aufnahmemethoden gewidmete interessante Kapitel, in dem wir 
unter anderm auch Auskunft über Herstellung von Mikrokinemato- 
grammen und kinematographischen Aufnahmen vom Ballon aus er- 
halten. Wertvoll ist ein Hinweis auf die bestehenden Polizei- 
vorschriften mit der Forderung, die Bedienung der Apparate geschulten 
und geprüften Personen anzuvertrauen, statt die Vorführungen durch 
Sicherheitsmaßregeln zu erschweren, die z. T. ganz unzweckmäßig 
sind, oder aber durch Unwissenheit der Operateure wertlos werden. 
Das Buch berührt noch die bisher angestellten Versuche auf den 
Gebieten der Stereo - Farben- und Röntgenkinematographie und gibt 
zum Abschluß eine übersichtliche Darstellung der Anwendungen des 
lebenden Bildes in Kunst, Naturwissenschaften, Rechtspflege, Technik, 
Unterricht und Reklame mit Hinweis auf die einschlägige Literatur. 
Eine allgemein faßliche Form und anschauliche Darstellung des 
Stoffes zeichnet auch diese neue Auflage aus, und wird dem Buche 
zweifellos auch weiterhin viele Freunde erwerben. wW. 

Invalidendank-Annoncen-Expedition. Zeitungs-Katalog 1911. 

Zentrale Berlin W. 8, Leipzigerstraße 22. 

Der Verein Invalidendank unterhält einige erwerbende Ab- 
teilungen, darunter auch eine Annoncen-Expedition. Dem Verwal- 
tungsrat des Vereins gehören Namen von allererstem Range an, so 
Herzog von Ratibor, Reichsbank-Präsident Havenstein, 
Ministerialdirektor Dr. Hermes, General der Artillerie z. D. R othe, 
General der Infanterie z. D. von Viebahn, Generalconsul Landau 
u.a. Vorsitzender des Vereins ist Generalleutnant z. D. Freiherr 
von Gablenz, Direktor ist Generalmajor z. D. Behn. — Die 
Annoncen-Expedition Invalidendank blickt auf eine fast 40 jährige 
Tätigkeit zurück; für ihre Leistungsfähigkeit bürgt auch der vor- 
liegende Zeitungskatalog, welcher in seiner Zuverlässigkeit, 
Uebersichtlichkeit und Ausführlichkeit ein gutes Nachschlagewerk 
bietet. 
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Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R.-Patent Nr, 228847. Bremer Linoleumwerke 
Delmenhorst in Delmenhorst. Formeinrichtung zur Her- 
stellung von Inlaid-Teppichen aus Linoleum o. dgl. 
Die Hälfte des Teppichs mit Borde darstellende Schablonen werden, 
nachdem mittels derselben je eine Farbe der einen Hälfte des Teppichs 
auf das Unterlagegewebe aufgeformt worden ist, entsprechend ab- 
gehoben, um 180° gedreht und, nachdem das Unterlagegewebe mit 
den aufgeformten Hälften um die Breite dieser Hälften vorbewegt 
worden ist, wieder auf das Unterlagegewebe zwecks Aufformung 
der zweiten Teppichhälfte gesenkt. 1, 2, 3 sind beispielsweise drei 
im Zuge der Bewegungsrichtung des Unterlagegewebes a gegen die 


a re 
ERBE. zumal) 
A EEE Br RE 
Presse b hintereinander angeordnete Drehvorrichtungen. an welchen 
die Schablonen 4, 5, 6, welche je den entsprechenden Musterteil der 
einen Hälfte eines Teppichs mit Borde darstellen, aufgehängt werden 
können. Mit den Schablonen wird Linoleummasse auf das Unter- 
lagegewebe a aufgeformt, hierauf werden die Schablonen durch die 
Anhebevorrichtung, die aus den heb- und senkbaren Schienen c be- 
steht, angehoben und an die Drehvorrichtungen I, 2, 3 eingehakt. 
Nunmehr werden sämtliche Drehvorrichtungen mit den Schablonen 
um 180° gedreht und auf das Unterlagegewebe wieder gesenkt, nach- 
dem dies um die Breite des halben Teppichs vorbewegt ist, worauf 
das Formen der zweiten Hälfte des Teppichs erfolgt. K. 
Britisches Patent Nr. 7926 v. J. 1910. Richard Holt- 
kottin Bedburg. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
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stellung von Linkrusta. Die verschiedenfarbigen Linkrusta- 
massen werden nebeneinander einem Kalander mit den Walzen |, I 
zugeführt, wobei Leisten 2, die bis dicht an die Walzen geführt 
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sind, ein Vermischen der verschiedenen Massen verhindern. Auch 
auf der anderen Seite der Unterwalze sind entsprechende Leisten 3 
vorgesehen, die sich bis zur Prägewalze 4 erstrecken und über denen 
schmale Abstreicher 5 sitzen zur Entfernung überflüssiger Masse. 
Es werden so verschiedenfarbig gestreifte Muster erhalten, deren 
Streifen scharf gegeneinander abgegrenzt sind. K. 
Französisches Patent Nr. 414760. M. Charles Her- 
bert Scott. Verfahren zur Herstellung von Linkrusta- 
Linoleum. Verwendet man bei der Herstellung derartigen Lino- 
leums Dessinformen, in die die körnige Masse eingefüllt wird, dann 
greifen beim Pressen der ganzen 
Platte die dichteren Teile über die 
anderen hinweg, su daß das Muster 
verwischt wird. Um dies zu ver- 
meiden, wird die Masse in Dessin- 
formen gleichmäßig zusammenge- 
preßt, so daß alle Teile der Platte 
beim Fertigpressen den gleichen 
Widerstand bieten. Die Dessin- 
formen I sind am Oberteil 2 von 
Pressen in Führungen 3 angebracht, 
die Masse befindet sich in dem an 
der unteren Preßplatte vorgesehenen Behälter 4. Ein durch 
hydraulischen Druck anhebbarer Kolben 5, der genau in den Form- 
raum 6 der Form 1 paßt, preßt die Masse in dem gewünschten Maße 
zusammen, worauf das vorgepreßte Stück auf das Grundgewebe auf- 
getragen wird. K. 
Französisches Patent Nr. 414761. M. Charles Her- 
bert Scott. Maschine zur Herstellung von Linkrusta- 
Linoleum. Ueber einem Tisch I (Fig. I) bewegt sich intermit- 
tierend ein endloses Metallband 2, welches das Grundgewebe trägt. 
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Fig. 1. Fig. 2. 


Mehrere Pressen 3 zum Aufpressen der Dessinteile sind über dem 
Tisch 1 angeordnet und erhalten die verschiedenen Teile von Vor- 
pressen 4, die neben den Pressen 3 stehen und mit diesen durch 
Schienen 5 verbunden sind. Die endgültige Pressung der 
fertigen Platte wird durch Presse 6 bewirkt. Die Pressen 4 
besitzen Formplatten 7 (Fig. 2), die am Pressenoberteil 8 in 
Führungen gehalten und auf den Schienen 5 zu den Pressen 3 
befördert werden können. Mittels kolbenförmiger Teile 9, 
welche in die Aussparungen der Formplatte passen, wird 
die körnige Masse aus dem Behälter 10 in die Form gepreßt 
und verdichtet. z 

Oesterreichisches Patent Nr. 44182, Gustav 
Frenkelin Köln. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Blöcken aus verschieden ge- 
färbten Linoleumdeck- 
masseschichten. Einfar- 
bige, jedoch unter sich ver- 
schiedenfarbige Deckmassen 
werden gleichzeitig zu einzel- 
nen Bändern ausgewalzt. Die 
so erhaltenen Bänder werden 
unmittelbar nach ihrer Erzeu- 
gung zusammengeführt und zu 
einem mehrschichtigen Band 
zusammengewalzt. Das so neu 
gebildete neue Band wird in 
einem erwärmten Behälter in 
zickzackförmige Falten gelegt, 
gelangt dann in einen zweiten 
erwärmten Behälter und end- 
lich unter eine Flachpresse, 
wo die Verdichtung des Blocks 
stattfindet. Da die Masse bei 
der Verarbeitung warm und 
elastisch bleibt, kann sie ohne 
Klebemittel zu einem Block 
verdichtet werden. In der Figur 
sind 1, 2, 3, 4, 5,6 und 7, 8 die 
Walzen, denen die körnige 
Masse durch Trichter 9, 10, 11 
und 12 zugeführt wird. Die Walzen 1, 3, 6, 8 sind exzentrisch gelagert, so 
daß Bänder wechselnder Dicke hergestellt werden. Durch die Walzen 13, 
14 werden diese Bänder zusammengewalzt und dann mittels des Pendels 
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15 in dem durch Dampf geheizten Behälter 16 ziekzackförmig über- 
einander geschichtet. Ist der Behälter 16 gefüllt, dann ‚wird das 
Band durchschnitten, wozu Pendel 15 mit einem Messer versehen ist. 
Ein den Boden des Behälters 16 bildender Schieber 17 wird hierauf 
furtgezogen, der Tisch 18 mittels Zahnstange 19 und Sektor 20 ge- 
senkt und die Masse gelangt in den Behälter 21. Dieser ist geheizt 
und auf Rollen gelagert, so daß er mit seinem Inhalt unter die da- 
neben befindliche geheizte Presse gefahren werden kann. wo die 
Vereinigung der Bänder erf.lgt K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 45888. Erna Reidel 
in Mannheim. Verfahren zur Herstellung von künst- 
lichem Sohlleder und ähnlichen Produkten. Ein aus Tier- 
fasern durch Pochen, Pressen, Quetschen usw. hergestelltes zweck- 
mäßig in Längs- und (Querfaser gelagert kardiertes Fließ, das mit 
Gerbstoffbrühe behandelt, gewaschen, eventuell mit dünner Tonerde- 
seifenlösung behandelt und schließlich in gut lauwarmer Luft ge- 
trocknet ist, wird wechselweise mit Dickflüssigkeiten gesättigt. Von 
letzteren besteht die erste aus einer Lösung geeigneter Harze (Gutta- 
percha, Balata u. s. w.) in Schwefelkohlenstoft u. dgl., die zweite 
aus Raffineriesatz von harzenden Oelen und die dritte aus hoch- 
gradig oxydierten harzenden Oelen. Die Sättigung des Fließes wird 
solange fortgesetzt bis das Endprodukt nach seiner letzten Trocknung 
ein vorher erfahrungsgemäß festgesetztes Gesamtgewicht aufweist. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 46036. Gottfried Gaw- 
lich in Breslau. Verfahren zum Zusammenkleben von 
FaserstoffbahnenundzumUeberziehen vonFaserstoffen 
mit wasserdichten Stoffen Das Klebemittel wird in trockener 
oder nur mäßig angefeuchteter, aber nicht gelöster Form auf die 
Stoffe aufgetragen und erst später durch Behandlung mit einem 
Dampf-, gas- oder nebelförmigen Lösungsmittel gelöst Zweckmäßig 
trägt man eine aus staubfein zerkleinertem Zelluloid, Acetylzellulose 
oder Nitrozellulose oder dgl. rein oder gemischt mit Füll- oder Be- 
schwerungsstoffen bestehende Schicht trocken oder mit einer nicht 
lösenden indifferenten Flüssigkeit angefeuchtet, auf Stoff- oder Papier- 
bahnen auf und behandelt das Ganze zur Lösung des Klebemittels 
mit dem Dampf-, gas- oder nebelförmigen Lösungsmittel. K. 


Kitte, Lein, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 72.) 


Britisches Patent Nr. 25166/19099. Ann Vernon in 
Abersychan. Dampffestes Bindemittel für Leder zur 
Reparatur von Booten und Schuhen. Das Mittel besteht 
aus 8 Teilen Methylalkohol, 38 Teilen Benzolin, I Teil Bleiweiß, 
I Teil gelben Schellack, 4 Teilen gewöhnlichem Harz und 5 Teilen 
Rohguttapercha. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D. R.-P. Nr. 232605 vom 10. 1. 08. Julius Gebauer in 
Charlottenburg. Verfahren zur Erhöhung der Elasti- 
zität sowie der Festigkeit von künstlichen Fäden, Ge- 
spinsten und Geweben aus künstlichen Fäden in feuch- 
tem Zustande. Die Verwendung von künstlichen Fäden ist bis 
jetzt wegen ihrer für manche Zwecke nicht genügenden Elastizität 
und Dehnbarkeit, besonders aber wegen ihrer beim Feuchtwerden 
stark verminderten Festigkeit eine beschränkte. Durch das den Gegen- 
stand der Erfindung bildende Verfahren werden diese Uebelstände in 
einem bisher nicht erreichten Grade vermindert und somit ein Fort- 
schritt auf dem Gebiete der Kunstseidenindustrie erzielt. Das Ver- 
fahren besteht im wesentlichen darin, daß man Kunstfäden, Gespinste 
oder Gewebe aus derartigen Fäden unter Zuhilfenahme von Kaut- 
schuk erzeugt oder damit behandelt und darauf vulkanisiert. Der 
Kautschuk kann also entweder der Spinnmasse zugegeben werden 
oder in Lösung auf die aus den Kapillaren beim Spinnen austreten- 
den Fäden oder die daraus hergestellten Gespinste, Gewebe, Ge- 
flechte u. dgl. aufgebracht werden. In allen Fällen aber muß die 
kautschukhaltige Ware vulkanisiert wercen, und zwar am einfachsten 
nach einer der üblichen Methoden mit Schwefelchlorür u. dgl. Zu 
diesem Zwecke kann natürlich der Schwefel in geeigneter Form als 
solcher oder als Schwefelverbindung dem Kautschuk auch unmittel- 
bar beigefügt werden, wobei sofort sowohl Kautschuk als auch 
Schwefel enthaltende Produkte erhalten werden, die in üblicher Weise 
vulkanisiert werden können, K. 

Britisches Patent Nr. 14364/1910. Farbenfabriken 
vormals Friedrich Bayer & Co. in Elberfeld. Verfahren 
zur Herstellung gepreßter oder geformter Zellulose- 
verbindungen aus Zelluloseestern. Die Herstellung der 
Körper aus Zelluloseestern besteht darin, daß man die letzteren 
(z. B. Zelluloseazetat) in Pentachloraethan und event. einem anderen 
Lösungsmittel löst oder mit ihm verknetet und dann die Lösung auf 
Platten aufgießt oder die Knetmasse preßt. < 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 

D. R.-Patent Nr. 231 460 vom 20.2.1910. Richard Betzer 
in Bielefeld. Verfahren zur Herstellung einer dauernd 
plastisch bleibenden Masse für Uebungszwecke im 
Konditoreigewerbe. Man bringt 60 g Stearin durch Erhitzen 
auf 120° zunt Schmelzen und setzt dieser Schmelze allmählich 120 g 
Glyzerin, 300 g Borax und einige Tropfen Zitronenöl unter gutem 
Rühren zu. Um die Masse möglichst homogen zu machen, treibt 
man sie nach dem Erkalten durch eine Farbmühle. K. 
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Britisches Patent Nr. 449/1910. 
pert in Osnabrück. Ueberführung von Hörnern oder 
hohlen Hornstücken in flache Scheiben. Man kocht das 
Hornmaterial in Fett oder einem Oel und macht es dadurch weich 
und infolgedessen gecignet zur Ueberführung in flache Scheiben. K. 


Anna Lang, geb. Neu- 


Wirtihaftlidie Rundidau. 


Erteilung amtlicher Auskünfte in Zolltarif-Angelegenheiten 
in Deutschland. Für alle Zweige der Industrie und des Handels 
war es früher zum Teil mit nicht unbedeutenden Schwierigkeiten 
verknüpft, den Zollsatz festzustellen. der für eine ausländische Ware 
beim Eingange in das deutsche Zollgebiet zur Erhebung gelangte. 
Selbst die Einsicht des Zolltarifes konnte hier nicht immer Abhilfe 
schaffen, ganz besonders nicht bei denjenigen Artikeln, die in den 
amtlichen Warenverzeichnisse zum Zolltarife nicht namentlich auf- 
geführt worden waren. Hierbei handelt es sich in erster Linie um 
solche Erzeugnisse, die nach der Beschaffenheit des Materials zur 
Verzollung gezogen werden. Außerdem ist auch noch der Umstand 
zu berücksichtigen, daß diese und jene Tarifstelle in verschiedenem 
Sinne ausgelegt werden kann und daß oft die Kenntnis etwaiger 
hierzu bereits ergangener bcehördlicher Entscheidungen erforderlich 
ist, um die fragliche Ware in die richtige Tarifstelle einzureihen. 

Um diesen Mangel, der sich schon viele Jahre hindurch in der 
Geschäfts- und Handelswelt fühlbar gemacht hatte, abzuhelfen, sind 
von seiten verschiedener Handelskammern und sonstiger Vereinigungen 
schon hier und da Zollauskunftsbureaus errichtet worden. 

Auch der Reichstag hat sich schon mit der Frage der Schaffung 
eines Reichstarifamtes wiederholt beschäftigt. Die Errichtung einer 
solchen Zentralstelle würde nicht nur im Interesse der gesamten 
Handelswelt, sondern auch im Interesse der Verwaltung selbst liegen. 

Wenn auch für die einzelnen Bundesstaaten — die Erhebung 
der Zölle im Deutschen Reiche ist Sache der Einzelstaaten und nicht 
des Reiches — das amtliche Warenverzeichnis zum Zolltarife die 
gemeinsame Grundlage bildet, nach der die Zölle zur Erhebung ge- 
langen, so ist es dennoch nicht möglich, auf dieser Basis allein eine 
vollständig gleichmäßige Verzollung aller zur Einfuhr gelangenden 
Erzeugnisse bei den zahlreichen Zollstellen herbeizuführen. 

Wenn nun auch von der Errichtung eines Reichstarifamtes aus 
den verschiedensten Gründen Abstand genommen worden ist, so ist 
die Angelegenheit selbst dennoch dadurch ein gutes Stück weiter 
gekommen, daß seit einigen Jahren bei uns amtliche Auskünfte in 
allen Tarifangelegenheiten erteilt werden, die für die Behörden für 
einen bestimmten Zeitraum verbindlich sind. Die einzelnen Direktiv- 
behörden haben die Befugnis, über die Zolltarifierung von Waren, 
deren Einfuhr in das deutsche Zollgebiet beabsichtigt wird, sowie 
über die dabei in Betracht kommenden Tarabestimmungen und Tara- 
sätze amtliche Auskunft zu erteilen. Zuständig ist diejenige Direktiv- 
behörde, in deren Bezirke die Schlußabfertigung der Ware statt- 
finden soll. 

Da diese nutzbringende Einrichtung in der Geschäfts- und 
Handelswelt nur sehr wenig bekannt ist, sollen die hauptsächlichsten 
Erfordernisse für die Erlangung einer Auskunft nachstehend zur all- 
gemeinen Kenntnis unserer Leser gebracht werden. 

Der Fragesteller hat Beschaffenheit. Herstellungsland und Ver- 
wendungszweck der Ware wahrheitsgetreu anzugeben und 4 Waren- 
proben, im Falle der Notwendigkeit einer technischen Untersuchung 
auch die zu deren Ausführung erforderlichen weiteren Proben, zur 
Verfügung zu stellen. Von den 4 Proben, die amtlich zu kennzeichnen 
sind, verbleibt die eine bei der Direktivbehörde, die zweite erhält 
der zuständige Reichsbevollmächtigte für Zölle und Steuern, die 
dritte wird dem Fragesteller zurückgegeben und die vierte wird der- 
jenigen Zollstelle überwiesen, bei welcher die Schlußabfertigung er- 
folgen soll, von der also die Ware in den freien Verkehr gesetzt wird. 

Ist die Vorlegung von Proben durch die Beschaffenheit der 
Ware ausgeschlossen, so ist der Anfrage in 4 Stücken entweder eine 
Abbildung der Ware oder eine so genaue Beschreibung beizufügen. 
daß die verlangte Auskunft erteilt werden kann und auch ohne die 
Ware verständlich bleibt. Die Abbildungen und Beschreibungen 
werden amtlich gekennzeichnet und in derselben Weise, wie dies für 
die Warenproben vorgeschrieben ist, verteilt. P 

Ist weder die Vorlegung von Proben noch eine ausreichende 
deutliche und anschauliche Beschreibung der Ware möglich, so wird 
die Erteilung einer Auskunft abgelehnt. 

Die Direktivbehörde kann von der Vorlegung von Proben ab- 
sehen, soweit sie diese für entbehrlich erachtet. 

Der Fragesteller hat ferner anzugeben: 

a) ob er die gleiche Anfrage bereits an eine andere Direktiv- 

behörde gerichtet und welche Auskunft er von dieser er- 
halten hat; 


b) ob und über welche Zollstelle die Ware bereits von ihm 
oder seines Wissens von anderen eingeführt worden ist, und 
welcher Zollbehandlung sie dabei unterlegen hat; 

c) bei welcher Zollstelle des Direktivbezirkes er die Schluß- 


abfertigung der Ware zu beantragen beabsichtigt, oder daß 

und warum er eine solche nicht zu bezeichnen vermag. 
Der Fragesteller hat bei einer Anfrage in Zolltarifangelegen- 
heiten einen besonders für diese Zwecke vorgeschriebenen Fragebogen 
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zu benützen. Eine Beschwerde gegen die erteilte Auskunft steht dem 
Anfragenden nicht zu. Die Befugnis des Zollpflichtigen, gegen eine 
auf Grund der erteilten Auskunft erfolgte Warenabfertigung Be- 
schwerde zu erheben, wird hierdurch nicht berührt. 

Die Kosten der etwa erforderlichen sachverständigen Unter- 
suchung der Waren, sowie die durch die Beförderung der Waren- 
proben entstehenden Aufwendungen hat der Fragesteller zu tragen. 
Weitere Kosten können ihm aber nicht auferlegt werden. Die Direk- 
tirbehörden sind befugt, die Bestellung eines angemessenen Kosten- 
vorschusses zu verlangen. Insbesondere hat dies dann zu geschehen, 
wenn der Fragesteller im Inlande weder seinen Wohnsitz noch eine 
gewerbliche Niederlassung hat. Von der erteilten Auskunft wird 
derjenigen Zollstelle des -Direktivbezirkes, bei welcher die Schluß- 
abfertigung der Ware erfolgen soll, Kenntnis zu geben. Unter Um- 
ständen werden auch die anderen Zollstellen des Direktivbezirkes 
von der erteilten Auskunft benachrichtigt. 

Die der erteilten Auskunft zugrunde liegende Entscheidung ist 
für die der Direktivbehörde unterstellten Zollbehörden maßgebend. 
Soweit die erteilte Auskunft sich auf die Ergebnisse einer chemischen 
oder mikroskopischen Untersuchung gründet, kann die Abfertigung 
der Ware nach Maßgabe der Auskunft von dem Ausfall einer er- 
neut vorzunehmenden Untersuchung abhängig gemacht, auch mit 
Rücksicht hierauf auf bestimmte Zollstellen beschränkt werden. Ab- 
gesehen hiervon hat der Fragesteller das Recht, die Anwendung der 
durch die Auskunft festgesetzten Zollbehandlung bei allen mit den 
entsprechenden Abfertigungsbefugnissen versehenen Zollstellen des 
Direktivbezirkes zu verlangen. 

Wird nach der Erteilung der Auskunft die ihr zugrunde liegende 
Entscheidung von der Direktivbehörde selbst oder von der obersten 
Landes-Finanzbehörde oder vom Bundesrate dahin abgeändert, daß 
die Ware einem höheren Zollsatz unterliegt, oder daß ein geringerer 
Taraabzug einzutreten hat, so ist von der Nacherhebung des Zoll- 
unterschiedes für diejenigen Warensendungen des Fragestellers abzu- 
sehen, welche vor der Bekanntgabe der Aenderung an die Abferti- 
gungsstelle in Gemäßheit der erteilten Auskunft zur Schlußabfertigung 
gelangt sind. Hat jedoch der Fragesteller Angaben wieder besseres 
Wissen unterlassen oder unrichtig gemacht, so wird der Zollunter- 
schied von ihm eingezogen. 

Wer unter Berufung auf eine Auskunft eine andere, mit einem 
höheren Zollsatze belegte Ware einzuführen versucht. unterliegt den 
Straibestimmungen des Vereinszollgesetzes. 

Die obersten Landes-Finanzbehörden sind ermächtigt, die der 
Auskunft zugrunde liegende Entscheidung nach ihrer Abänderung 
auf die vom Iragesteller auf Grund der Auskunft eingeführten Waren 
noch drei Monate lang weiter anwenden zu lassen, wenn der Frage- 
steller nachweist, daß die Einfuhr infolge von Verträgen stattfindet, 
welche er vor der Bekanntgabe der Abänderung an die Abfertigungs- 
stelle in gutem Glauben abgeschlossen hat. Diese Bestimmung findet 
aber keine Anwendung, wenn die ursprüngliche Entscheidung durch 
Aenderungen der Gesetzgebung oder des Warenverzeichnisses zum 
Zolltarif oder anderer öffentlich bekannt gemachter Ausführungs- 
vorschriften ihre Gültigkeit verloren hat. 

Jede Aenderung in der der Auskunft zugrunde liegenden Ent- 
scheidung, sofern sie nicht auf Aenderungen der Gesetzgebung oder 
des Warenverzeichnisses zum Zolltarif oder anderer öffentlich bekannt 
gemachter Ausführungsvorschriften beruht, ist dem Fragesteller inner- 
halb eines Jahres von der Erteilung der Auskunft ab sofort von Amts- 
wegen mitzuteilen. Später erfolgt eine Mitteilung nur auf Anfrage. 
Den für die Abfertigung der Ware zuständigen Zollstellen des Direktiv- 
bezirkes wird von Aenderungen einer Auskunft sofort Kenntnis gegeben. 

Die Reichsbevollmächtigten für Zölle und Steuern haben von 
den erteilten Auskünften sowie deren Abänderungen fortlaufend 
Kenntnis zu nehmen und sie mit tunlichster Beschleunigung dem 
Reichsschatzamt unter Vorlegung der ihnen überwiesenen zugehörigen 
Proben, Abbildungen oder Beschreibungen der Ware mitzuteilen. 

Das Reichsschatzamt trägt dafür Sorge, daß Verschiedenheiten 
in den von mehreren Direktivbehörden über dieselbe Ware erteilten 
Auskünften mit größter Beschleunigung durch Vermittelung der be- 
teiligten obersten T.andes-Finanzbehörden oder des Bundesrates be- 
seitigt werden. 

Es kann Importeuren von solchen Artikeln, deren Zollbehand- 
lung nicht ohne weiteres als vollständig feststehend zu erachten ist, 
nicht dringend genug geraten werden, von dieser Einrichtung Ge- 
brauch zu machen, da dieselbe dazu angetan ist, den Einführer einer 
ausländischen Ware in vielen Fällen vor Unannehnilichkeiten, Ver- 
drießlichkeiten und Geldverlusten zu schützen. Erfolgt zum Beispiel 
die Einfuhr eines Artikels — ohne daß vorher eine Auskunft ein- 
geholt worden ist — durch ein Versehen oder eine unrichtige Auf- 
fassung vonseiten des Zollbeamten zu einem niedrigeren Zollsatze als 
später von einer höheren Instanz entschieden wird, so ist unweiger- 
lich unter allen Umständen — sofern noch keine Verjährung einge- 
treten ist — die Zolldifferenz nachzuzahlen, auch wenn die Einfuhr 
auf Grund von Verträgen, fußend auf eine vorherige Zollbehandlung, 
stattgefunden hat und die Ware längst verkauft worden ist. In solchen 
Fällen kann dann event. nur der Bundesrat aus Billigkeitsrücksichten 
anordnen, daß von einer Nacherhebung abgesehen werden soll. 

ba ® 


* 

Wir werden von jetzt ab die für uns in Frage kommenden Ent- 
scheidungen und amtlichen Auskünfte fortlaufend unseren Lesern 
mitteilen. 
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Wir verfolgen damit einen doppelten Zweck. Erstens ist die 
Kenntnis der erteilten Entscheidungen und Auskünfte für den Impor- 
teur von Wichtigkeit, andererseits bekommt man aber auf diese Weise 
auch Kenntnis von diesen und jenen Neuerungen, die sich aus dem 
Auslande nach uns Eingang verschaffen. was in mancher Hinsicht 
zu vorteilhaften Anregungen Veranlassung geben dürfte. 

Zollbehandlungvon gewebeähnlichenErzeugnissen 
aus Kunstseidenmasse. Tarifnummern 406, 408, 410 und 411. 

Nach einem neuen Verfahren werden Gewebenachahmungen 
aus Kunstseidenmasse in der Weise hergestellt, daß die Kunstseiden- 
masse in flüssigem Zustand auf Walzen, denen ein Tüll-, Gaze-, 
Spitzen- oder dergleichen Muster eingraviert ist, gegossen und als- 
dann durch Behandlung mit Wasser, verdünnter Schwefelsäure oder 
dergleichen gehärtet wird, worauf die feste Gewebenachahmung von 
der Walze abgenommen werden kann. Es entspricht der Absicht 
des Tarifes, daß diese durch Gießen hergestellten gewebeähnlichen 
Erzeugnisse aus Kunstseidenmasse wie Gewebe aus Kunstseide ver- 
zollt werden. (Zu vergleichen Stichwort „Gewebe“ Ziffer 15 des 
amtlichen Waren-Verzeichnisses zum Zolltarife.) 

Tarifnummer 384. Zolibehandlung von Abfallerzeug- 
nissen der Zelluloseherstellung. Entscheidung des Königl. 
Preuß. Finanzministers. 

Die den Gegenstand der Beschwerde bildende, als Zellulose- 
Abgang-l.auge, Zellulose-Kocher-Abgang-Lauge oder Zellulose-Kocher- 
Abfall-Lauge bezeichnete Ware enthält nach dem Ergebnis von 
mehreren untereinander übereinstimmenden Untersuchungen der Kaiser- 
lich-Technischen Prüfungsstelle 25,2 Prozent gerbende Stoffe. Die 
Ware ist danach als ein Gerbstoffauszug zu behandeln und mit Rück- 
sicht auf ihre zu mehr als 28° Bé ermittelte Dichte gemäß der Be- 
stimmung in Ziffer 2 unter „Gerbstoffauszüge* und der Anmerkung I 
zu diesem Stichwort des Warenverzeichnisses als anderweit nicht ge- 
nannter fester Gerbstoffauszug nach der Tarifnummer 384 zum ver- 
tragsmäßigen Satze von 8 Mk. für den Doppelzentner zu verzollen. 

Taritnummer 640. Oesen aus Messingblech mit Zell- 
hornüberzug. Zollsatz 200 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die Oesen bestehen aus kleinen verzinnten Messinghülsen mit 
nach außen umgebogenem Rande. Der Rand und die Innenseite 
der Hülse ist mit einem weißen Zellhornüberzuge versehen Der Zell- 
hornüberzug dient nach der Angabe des Fragestellers dazu, die Oesen 
vor dem Oxydieren zu schützen. Da er seiner Ausdehnung nach als 
wesentlich anzusehen ist, sind die Oesen als Ware teilweise aus Zell- 
horn zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Zell- 
hornware* und Anmerkung dazu.) Die Oesen werden in sogenannte 
Manschettenschoner aus Zellhorn (Zellhornwäsche) eingesetzt. Her- 
stellungsland ist Frankreich. i 

Tarifnummer 521. Gürtelstreifen aus Ledernach- 
ahmung. Zollsatz 150 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die Warenprobe stellt sich als ungefähr 4 Zentimeter breiter, 
bandartiger Streifen dar. der an den Rändern in einer Breite von 
50 Millimeter saumartig umgelegt und gepreßt ist. Die umgelegten 
Ränder sind an der Rückseite festgeklebt. Der Gürtelbandstreifen 
besteht auf der Schau:eite aus einem mit Zellhorn überstrichenen 
Gewebe (Pegamoid), das eine durch Pressen hervorgerufene leder- 
ähnliche Narbenbildung zeigt. Um dem Pegamoid eine für den Ver- 
wendungszweck als Gürtelband erforderliche gewisse Stärke und 
Steifheit zu verleihen, hat es eine durch Kleben mit einer Kautschuk- 
lösung verbundene Unterlage erhalten, die aus einem regelrecht ge- 
streckten Vließ aus einem Gemisch von kardierten Leinen» und 
Baumwollfasern durch Pressung und Tränkung mit Guttapercha her- 
gestellt ist. Für die zulltarifarische Behandlung der Ware ist das die 
Schauseite bildende Peegamoid maßgebend. Nach der Anmerkung 
zum Stichwort „Pegamoid“ des Warenverzeichnisses findet auf Pega- 
moid die Allgemeine Anmerkung 14 zu Ziffer l bis 10 beim Stich- 
wort „Gewebe“ Anwendung. Hiernach sind Gegenstände aus Ge- 
weben, die in anderer Weise als durch Nähen hergestellt sind (z. B. 
durch Kleben), wie genähte Gegenstände aus Gespinstware zu ver- 
zollen. Die Ware, die sich nicht mehr als Gewebe, sondern bereits 
als zu einem bestimmten Zweck durch Kleben usw. erkennbar vor- 
gerichteter Gegenstand aus Geweben kennzeichnet, ist somit nach 
der Tarifnummer 521 mit 150 Mk. für den Doppelzentner zu ver- 
zollen. Die Ware soll zur Herstellung von Damengürteln Verwendung 
finden. Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 664. Einseitig paraffiniertes braunes 
Seidenpapier. Zollsatz I2 Mark für einen Doppelzentner. 

Die vorgelegten Proben bestehen aus rechteckigen, 7 Zentimeter 
langen und 4 Zentimeter breiten Abschnitten von dünnem, durch- 
scheinendem, braunem Zellulosepapier, das auf der einen Seite paraf- 
finiert (gewachst) ist. Das Papier ist, vorausgesctzt, daß es nicht in 
Aufmachungen für den Einzelverkauf eingeht, nach der Tarifnummer 
664 mit 12 Mk, für einen Doppelzentner zu verzollen. (Amtliches 
Warenverzeichnis Stichwort „Papier“ Zitfer 11 und Allgemeine An- 
merkung.) Das Papier soll zum Einpacken von Suppenwürfeln Ver- 
wendung finden. Herstellungsland ist die Schweiz. 

Tarifnummer 729. Glasierte Steinplatten aus Kunst- 
stein. Zollsatz 10 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die als glasierte Steinplatten aus Kunststein bezeichneten Waren- 
proben sind aus feuerfester gemahlener Schamottemasse hergestellt. 
Die vier Proben, die eine rechteckige Form haben und auf der 
Schauseite an einer Schmalseite abgerundet sind. weisen verschiedene 
Größenverhältnisse auf. Sämtliche Proben sind einfarbig von dunkel- 
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bräunlich-roter Färbung und auf der Schauseite mit weißer, undurch- 
sichtiger Glasur versehen, die rissig ist und bei den beiden dickeren 
Proben an der abgerundeten Schmalseite auf die glatte Rückseite 
übergreift. Der Scherben ist körnig, nicht gefrittet und wasser- 
saugend.. Die Waren sollen nach Angabe des Fragestellers zum 
Belegen von Instrumententischen, Ständern usw. in Krankenhäusern, 
Kliniken usw. dienen. Die Kunststeinplatten sind indessen von ähn- 
licher Beschaffenheit wie aus Steingut bestehende Wandbekleidungs- 
platten und nach dem gleichen Verfahren hergestellt. Befragte Sach- 
verständige haben denn auch die Verwendungsmöglichkeit derartiger 
Kunststeinplatten als Wandbekleidungsplatten bestätigt. Die Waren 
sind deshalb als Wandbekleidungsplatten aus glasiertem, einfarbigem 
Steingut zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Ton- 
waren“ Ziffer 15 und Stichwort „Wandbekleidungsplatten* Ziffer 1.) 
Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 504. Oeltuch (Wachsmusselin). 
50 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die Probe ist ein gelbliches, durchscheinendes, feines Baum- 
wollengewebe, das mit schichtenweise fein verteiltem Oelfirnis durch- 
tränkt und von glattem Griff und Aussehen ist. Die Ware ist als 
Wachsmusselin zollpflichtig. (Amtliches Waren-Verzeichnis „Wachs- 
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musselin“.) Die Ware soll als Bettunterlagen für Krankenhäuser 
Verwendung finden, Herstellungsland ist Belgien. 

Tarifnummer 255. Ilarzleim, Zollsatz 10 Mk. für einen 
Doppelzentner. 


Die bemusterte Ware besteht in unregelmäßigen Stücken von 
harzartiger Beschaffenheit. Sie stellt nach der Angabe des Frage- 
stellers Harzleim in fester Form dar und soll zum Leimen von Papier 
Verwendung finden. Die Einfuhr erfolgt in größeren Blöcken, die in 
Fässern verpackt sind. Nach der chemischen Untersuchung besteht 
die Ware aus Harz (Kolophonium), welches mit 30 Prozent kristalli- 
sierter Suda (entsprechend 10 Prozent wasserfreier Soda) zum Schmel- 
zen erhitzt worden ist, bis das Kristallwasser der Soda auswetrieben 
ist. Die Verseifung ist nach Ansicht des Chemikers keine vollständige. 
Die Ware ist hiernach als ein Resinat (Harzleim, Ilarzseife) zu. be- 
zeichnen und als Harzleim zollpflichtig. (Amtliches Waren-Verzeich- 
nis „Harzleim“ und Stichwort „Seife“ Ziffer 2b.) Herstellungsland 
sind die Vereinigten Staaten von Amerika. 

Tarifnummer 691. Künstlicher Marmor. 
vertragsmäßig 10 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die Ware stellt sich als künstlicher Marmor in Form von etwa 
1 Zentimeter dicken Platten dar, die nach Angabe des Fragestellers 
durch hydraulisches Pressen aus einem Gemische von Schlenimkreide, 
Erden und Farbstoffen hergestellt und zur Verwendung als Boden- 
und Wandbekleidungsplatten bestimmt sind. Die marmorartig (schwarz 
und weiß oder rot und weiß) gefärbten Platten sind an der Unter- 
seite warzig gemustert, im übrigen schlicht: ihre Oberseite zeigt eine 
politurähnliche Glätte. Da sie weder gesägt (geschnitten) noch ge- 
spalten sind, sondern ihre (sestalt unmittelbar durch das Pressen er- 
halten haben, so sind sie nach der Tarifnummer 691 mit 15 Mk., 
vertragsmäßig 10 Mk. für einen Doppelzentner zu verzollen. (Amt- 
liches Waren-Verzeichnis Stichwort „Steine“ Ziffer Id und Stichwort 
„Steinwaren“ Ziffer 4 bei Absatz I in Verbindung mit Ziffer 4 des 
Stichwortes „Platten“) Herstellungsland ist England. 

Tarifnummer 705. Zenitschiefer (Zementkunststein- 
platten). Zollsatz 24 Mk. für einen Doppelzentner. 

Die als Zenitschiefer bezeichneten Zementkunststeinplatten ent- 
halten nach der Angabe des Fragestellers 10 Prozent Asbest und 
90 Prozent Zement.’ Die aus einem Gemisch von Asbestfasern und 
Zement hergestellten Platten sind sechseckig geformt, 3,2 bis 5.8 
Millimeter stark, an vier Seiten 8,5 Zentimeter, an zwei Seiten 2,5 
Zentimeter lang, teils hell- oder dunkelgrau, teils rötlich gefärbt. 
Die Asbestfasern sind in solcher Menge vorhanden, daß sie für den 
Verwendungszweck von ausschlaggebender Bedeutung sind und die 
Eigenschaft der Platten als Asbestware bestimmen. Derartige Platten 
sind als geformte Asbestzementplatten zu verzollen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Asbestzementplatten* und Stichwort „Asbest- 
waren“ Ziffer | Absatz 2.) Die Ware soll zur Bedachung von Ge- 
bäuden Verwendung finden. Herstellungsland ist Oesterreich. 

Tarifnummer 639. Zellophan. Zollsatz 100 Mk. für einen 
Doppelzentner. 

Die als Zellophan bezeichnete Ware, von der zwei Proben vor- 
gelegt sind, besteht in durchscheinenden glänzenden Blättchen von 
schwach gelblich-weißer Farbe (Probe I) und schwarzer Farbe (Probe 2). 
Sie soll wie Packpapier in Rollen von einer Breite bis zu 90 Zenti- 
meter eingehen und zur Herstellung von künstlichen Blumen, sowie 
zu Verpackungszwecken für die Nahrungsmittelindustrie Verwendung 
finden. Nach dem Urteil eines Sachverständigen besteht die Ware 
aus reiner Zellulose und wird aus Viskoselösung in der Weise erzeugt, 
daß Holzzellulose in Natronlauge und Schwefelkohlenstoff gelöst und 
diese Lösung durch Koagulation zu Films verdichtet wird. Probe 2 
ist außerdem gefärbt. Waren von dieser Beschaffenheit kennzeichnen 
sich als geschliffene oder polierte Blätter aus einem — seiner Her- 
stellung und seinem Verwendungszweck nach — dem Zellhorn ähn- 
lichen Stoffe und sind deshalb nach der Tarifnummer 639 mit 100 Mk. 
für einen Doppelzentner zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis 
Stichwort „Zellhorn“ Ziffer 2.) Herstellungsland ist Frankreich. 
Tarifnummer 640. Künstliche Vogelschnäbelaus Zellu- 

Zollsatz 200 Mk. für einen Doppelzentner. 
Die Proben stellen künstliche Vogelschnäbel aus schwarz ge- 
färhten Zelluloid dar. Sie sind als Ware aus Zellhorn nach der 


Zollsatz 15 Mk., 


loid. 
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Tarifnummer 640 zu verzollen. Als Nachahmungen höher belegter 
Waren kennzeichnen sie sich nicht. (Amtliches Waren-Verzeichnis 
„Zellhornware“.) Die künstlichen Vogelschnäbel sollen bei der Her- 
stellung von Putzfedern verwendet werden. Herstellungsland ist 
Frankreich. 

Zollbehandlung von Zellhornplatten (Schildpatt- 
nachahmung) mit bearbeiteter (veredelter) Oberfläche. 
Tarifnummer 603. 

Nach einer Mitteilung aus Handelskreisen gehen aus Paris Zell- 
hornplatten (Schildpattnachahmung) ein, bei denen die Schneidriefen 
(zu vergleichen Amtliches Waren-Verzeichnis Anmerkung zu dem 
Stichwort „Zellhorn®) durch eine besondere Bearbeitung (Veredelung) 
der Oberfläche unsichtbar gemacht worden sind. Derartige Platten 
sind nach der Tarifnummer 603 mit 200 Mk. für einen Doppelzentner 
zu verzollen. Durch Eintauchen der Platten in heißes Wasser geht 
die Bearbeitung der’ Oberfläche vollständig zurück und die Schneid- 
riefen treten wieder hervor. 

Tarifnummer 038. Korkleinen (Korktilz). 
für einen Doppelzentner. 

Die als Korkleinen oder Korkfilz bezeichnete Ware besteht au, 
ciner 2 Millimeter starken, aus Kunstkork hergestellten und auf der 
einen Seite mit Baumwollengewebe überklebten Platte (Streifen) und 
geht in Stücken von etwa 1 Meter Breite und unbestimmter 
Länge ein. Derartige Waren sind als Platten (Streifen) aus Kork in 
Verbindung mit Baumwollengewebe zu verzollen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Kunstkorkwaren“ sowie Stichwort „Kork usw.“ 
Zifter IL und Allgemeine Anmerkung 1.) Die Ware soll zur Her- 
stellung von Einlegesohlen Verwendung finden. Herstellungsland ist 
England. 

Nach Aussehen und Verwendungszweck verleiht der Kunstkork 
der Ware den vorherrschenden Charakter. 

Koloniale Kautschuk-Kommission. In einer neubegründeten 
Kautschuk-Kommission führt das Kolonialwirtschaftliche Komitee einen 
Zusammenschluß der deutschen Kautschukplantagen, Importfirmen, 
Kautschukwarenfabriken, Technologen und Fachgelehrten zu gemein- 
samer Arbeit auf dem Gebiet der nationalwichtigen Rohstoffe Kaut- 
schuk und Guttapercha herbei. Das Komitee betätigt sich auf diesem 
Gebiete bekanntlich bereits seit dem Jahre 1898, insbesondere durch 
seine Expeditionen nach Zentral- und Südamerika, Westafrika und 
Neu-Guinea, welche die Feststellung wilder Kautschukbestände und 
die Einführung der Kautschukplantagenkultur in Kamerun, sowie die 
Entdeckung und Gewinnung von Guttapercha in Neu-Guinea zur 
Folge hatten. Dem Verbrauch Deutschlands im Jahre 1909 von 
153000000 M. steht eine Produktion von 11000000 M., darunter 
1000000 M. Plantagenkautschuk in unseren Kolonien gegenüber. Im 
Interesse eines rationellen Plantagenbaues ist der neuen Kommission 
zunächst die Aufgabe gestellt: mitzuarbeiten an der Schaffung von 
gleichartigen guten Marktprodukten, die sich auch gegenüber der zu 
erwartenden gewaltigen Mehrproduktion aus Ostasien, Ceylon usw. 
und einem etwaigen synthetischen Kautschuk auf dem Weltmarkt 
behaupten. Die Schaffung von Standard-Marken würde wesentlich 
dazu beitragen, die Kautschukproduktion in den deutschen Kolonien 
dauernd auf eine -sichere Grundlage zu stellen. Die konstituierende 
Sitzung der Kommission am 30. März wird folgende Verhandlungs- 
gegenstände unıfassen: Die gegenwärtige Lage des Kautschuk-Welt- 
marktes, die Frage der Rentabilität der Manihot-Kautschukkultur in 
Deutsch-Ostafrika, Vorschläge zur Schaffung von Standard-Marken 
für deutsch-kolonialen Kautschuk, finanzielle Unterstützung der Kaut- 
schuk-Zentralstelle für die Kolonien, Wettbewerb um die goldene 
Medaille des Kolonial-Wirtschaftlichen Komitees auf der Internatio- 
nalen Kautschuk-Ausstellung London 1911, die Frage der Herstellung 
von synthetischem Kautschuk. 

Barmen. Die J. B. Bemberg Aktiengesellschaft berichtet 
über das Jahr 1909 —10: „Der Verlauf des vergangenen Geschäits- 
jahres unserer Gesellschaft entspricht der allgemeinen wirtschaftlichen 
Entwicklung, die nach dem schweren Niedergang des Jahres 1908 eine 
langsame Erholung erkennen läßt. In der von der Bewegung des 
Baumwollmarktes abhängigen Textilindustrie ließ der hohe Preisstand 
des Rohstoffes einen flotten Geschäftsgang noch nicht aufkommen. 
und die ungenügende neue Ernte läßt neue Erschütterungen des 
Marktes befürchten. Daher sind die Aussichten für die Zukunft im 
Garngeschäft noch unklar, und im Webereigeschäft erscheinen sie 
nicht gerade günstig, weil die bisher erzielten Aufschläge gegenüber 
der großen Verteuerung der Garne noch unzureichend sind. Unsere 
Abteilung Stückfärberei war infolge der Einführung des echten Seiden- 
glanzes in der ersten Hälfte des Berichtsjahres mit Aufträgen der- 
art überhäuft, daß Tag und Nacht gearbeitet und bauliche Erwei- 
terungen des Betriebes vorgenommen werden mußten, während in der 
2. Hälfte durch einen völligen Stillstand des Geschäftes in baum- 
wollenen Futterstoffen ein starker Mangel an Aufträgen fühlbar wurde. 
Erst in der letzten Zeit macht sich eine Besserung bemerkbar. Das 
Endergebnis blieb trotz des wesentlich höheren Jahresumsatzes noch 
immer unbefriedigend, weil die Ausrüstungs- und Farblöhne den hohen 
Selbstkosten gegenüber ungenügend waren. Die Abteilung Maschinen- 
fabrik hatte große und lohnende Aufträge, und die Aussichten für 
das laufende Jahr sind ebenfalls gut. Die Abteilung Türkischrotgarn- 
färberei in Oehde war durch den noch immer stockenden Geschätts- 
gang der Buntwebereien schwächer beschäftigt, und das Endergebnis 
blieb daher hinter dem des Vorjahres nicht unerheblich zurück. In 
der Abteilung Kunstseide in Oehde konnte die im Vorbericht 
erwähnte Vergrößerung der Anlare erst jetzt in Betrieb gennmmen 
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werden. Das Produkt hat sich in der Weberei — und zwar in der 
eigenen wie auch in anderen — weiter gut bewährt, und es steht 
daher zu erwarten, daß die nun eingeleitete größere Produktion sich 
lohnend gestalten wird. Die Abteilung Garnmercerisierwerk 
Krefeld war noch besser als im Vorjahre beschäftigt und hat auch 
in bezug auf das Endergebnis die im Vorbericht ausgesprochenen Hoff- 
nungen vollauf erfüllt. Die Halbseiden-Stückfärberei daselbst war 
auch den größeren Teil des Jahres hindurch genügend mit Aufträgen 
versehen. Die Abteilung Mech. Weberei Augsburg-Pfersee war gut 
beschäftigt und hat ein mit Rücksicht auf die Konjunkturverhältnisse 
ziemlich befriedigendes Erträgnis erzielt. In den Spezialartikeln wurde 
ein größerer Kundenkreis erworben. Leider konnte die Produktion 
infolge ungünstiger Arbeiterverhältnisse nicht erhöht werden. Die 
Gewebe aus „AÄdlerseide* — unserer Kunstseide — sind jetzt auf dem 
inländischen und ausländischen Markt eingeführt und erfreuen sich 
zunehmender Nachfrage. Das Patentkonto steht mit 1 M. zu Buch; 
die Zahl der in unserem Besitz befindlichen Patente und Gebrauchs- 
muster beträgt 53. Die Bilanz ergibt einen Bruttogewinn inkl. 53779 M. 
Gewinnvortrag von 8647/80 M., die Gesamtkosten betragen 424527 
Mark, so daß 440253 M. als Gewinn verbleiben, welche wir bean- 
tragen wie folgt zu verwenden: Abschreibungen 208127 M., Ueber- 
weisung an Delkrederekonto 12006 M., Tantiemen und Gratifikationen 
12000 M., 3 Prozent Dividende 112500 M., Extra-Abschreibungen auf 
Gebäude und Maschinen 51552 M., so daß ein Vortrag auf neue 
Rechnung verbleibt von 44066 M.“ 

Frankfurt. Der Abschluß der Vereinigten Kunstseide- 
fabriken A.-G. ergibt einen Verlust von 1454385 M., der sich 
durch den Vortrag von 88620 M. auf 1365,65 M. ermäßigt. Er 
soll aus den bestehenden Rücklagen von 2 392 087 M. gedeckt werden, 
die sich dadurch auf 1026 322 M. vermindern. Die Warenrechnung 
erbrachte nur 1 162 114 M. (3 183 554 M.), dagegen erforderten Brenn-, 
Betriebsmaterial und Betriebskraft 340 684 M. (414882 M.), Gehälter 
und Löhne 1333 268 M. (1357 945 M.), Ausbesserungen und Neu- 
anschaffungen 99305 M. (105062 M.), Gebühren und Prämien 
154869 M. (196612 M.), Unkosten 345 2/1 M. (325030 M.) und 
Abschreibungen 343 099 (147 210 M,) Im Vorjahr betrug der Røn- 
gewinn noch 670 954 M., woraus eine Dividende von 8 Proz. verteilt 
wurde. Der Bericht begründet das unerfreuliche Ergebnis in der 
Hauptsache mit den gedrückten Verkaufspreisen. denen stets steigende 
Rohstoffpreise gegenüberstanden. Nach günstiger Lösung der Qua- 
litätsfrage mußten die früher hergestellten Waren billiger verkauft 
werden, wodurch der Betriebsverlust ebenfalls seine Erklärung finde, 
Auch mußten die aus der frühern, beträchtlich teurern Herstellungs- 
zeit stammenden Vorräte zu sehr niedrigen Preisen eingestellt werden. 
Im größten Werk zu Kelsterbach arbeite die Gesellschaft zurzeit mit 
Vollbetrieb. Ueber das neue Geschäftsjahr sagt der Bericht, daß die 
guten Beschaffenheiten zu der Erwartung berechtigen, daß sich das 
Geschäft wieder heben werde. Allerdings seien die Verkaufspreise 
zurzeit sehr gedrückt. Um dem sich mehrenden Wettbewerb besser 
begegnen zu können, ist der Vorstand durch den Aufsichtsrat um 
ein kaufmännisches Mitglied erweitert worden, indem Herr M. Long, 
einer der langjährigen Mitarbeiter, inbesondere den Verkehr mit der 
Kundschaft übernommen hat. Dagegen sah sich der bisherige tech- 
nische Direktor und Mitbegründer der Gesellschaft, Dr. Fr. Lehner, 
aus Gesundheitsrücksichten veranlaßt, seine Tätigkeit einzustellen. 
Er soll zur Wahl in den Aufsichtsrat vorgeschlagen werden, 

Osterode a. H. Hier wurde begründet die Firma Nitrier- 
stoffwerke Osterode a. H, G. m. b. H., mit dem Sitze in 
Osterode a. H. Gegenstand des Unternehmens ist der Ankauf, Ver- 
kauf und die Verarbeitung von Zellulosematerial jeder Art, sowie 
die Pachtung und der An- und Verkauf von Grundstücken zu ge- 
dachten Zwecken. Das Stammkapital beträgt 90000 Mk. Die Ge- 
sellschaft wird vertreten durch die Geschäftsführer Direktor Eugen 
Durst in Marienthal bei Osterode (Harz) und Dr. Hermann Scriba 
in Osterode (Harz). Der Gesellschaftsvertrag ist vom 3. Januar 1911. 

Ver. Hanfschlauch- und Gummiwaren-Fabriken zu Gotha, 
A.-G., Gotha. In der Aufsichtsratssitzung legte der Vorstand den 
Abschluß für 1910 vor, welcher nach Absetzung von 93514 M. für 
Abschreibungen (im Vorjahr 91 026 M.) einen Reingewinn von M. 456 156 
(402668) aufweist. Es wurde beschlossen, der am 29. März a. cr. 
stattfindenden Hauptversammlung nach Absetzung von M. 30000 zur 
Bildung einer Rücklage II die Verteilung einer Dividende von 15°Jo 
(14°Jo) vorzuschlagen. Ferner hat der Aufsichtsrat auf Antrag des 
Vorstandes beschlossen, der Hauptversammlung eine Ausdehnung des 
Unternehmens vorzuschlagen, da die vorhandenen Anlagen nicht mehr 
dem sich stets steigernden Absatz genügen können, und die Aus- 
dehnung der Fabrikation von Pneumatiks und Automobilreifen not- 
wendig geworden ist. Es bietet sich die Gelegenheit, die Frankfurter 
Gummiwaren-Fabrik A.-G. Frankfurt-Niederrad, welche infolge des 
Zusammenbruchs der Niederdeutschen Bank ihren Betrieb hat ein- 
stellen müssen, zu günstigen Bedingungen anzukaufen, und wird der 
Hauptversammlung eine Erhöhung des Aktienkapitals zum Erwerbe 
dieser Fabrik und zur Bereitstellung der nötigen Mittel vorgeschlagen 
werden. Der Vorstand teilte noch mit, daß der Geschäftsgang auch 
im laufenden Jahr bei gestiegenen Umsätzen sehr flott ist. 

Deutsche Zelluloidwaren-Industrie, G. m. b. H., mit dem Sitze 
in Hannover. Gegenstand des Unternehmens ist der Vertrieb von 
Zelluloidwaren aller Art im großen. Das Stammkapital beträgt 
20000 M. Der Gesellschaftsvortrag ist am 27. Februar 1911 errichtet. 
Geschäftsführer ist der Kaufmann Ernst Schubert in Hannover. 
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Bremer Linoleumwerke Delmenhorst (Schiüsselmarke). 
Die Jahresrechnung für 1910 ergibt einen Betriebsgewinn von 
1 060 921 M. (i. V. 365 226), wobei die Fertigfabrikate durchschnitt- . 
lich unter den Vorjahrspreisen inventarisiert sind. Die Verwaltung 
schlägt bei Abschreibungen von 367 889 M. (i V. 236 118) vor, aus 
dem Reingewinnn von 608 146 M. 160000 M. dem Reservefonds 
zu überweisen, 360 000 M. als 8 (i. V. 0) pCt. Dividende zu verteilen 
und 61 331 M. vorzutragen. Die Aussichten für das neue Jahr werden 
als zufriedenstellend bezeichnet. 

Kunstseidefabrik Silkin m. b. H. Aus Trautenau wird der 
„Reichenberger Zeitung“ gemeldet: Die Kunstseidefabrik Silkin m. 
b. H. in Polnikau wird in den nächsten Wochen völlig den Betrieb 
einstellen. Jetzt werden allwöchentlich partienweise Arbeiter gekün- 
digt, um sie nicht plötzlich brotlos zu machen. Die Schlosser und 
die Arbeiter, die in der sogenannten Kocherei beschäftigt waren, sind 
bereits entlassen worden. So lange das vorhandene Material noch 
reicht, wird weitergearbeitet werden, dann bleibt das Werk stehen. 
Damit kommt ein Betrieb zum Stillstande, dessen Rentabilität einst 
sehr hoch für die Zukunft bewertet wurde. Denn man hörte geradezu 
märchenhafte Tantiemen-Prozente, welche andere Kunstseidefabriken 
zahlten. Im Jahre 1905 wurde die Silkin-Kunstseidefabrik, all- 
gemein nur „Silkin“ genannt, erbaut. Sie beschäftigte gegen 230 Ar- 
beiter. Modern angelegt und — dem immerhin gefährlichen Charakter 
der Schießbaumwolle entsprechend — mit allen Sicherungen erbaut, 
machte die Fabrik mit ihren Villen für Direktor und Beamte einen 
sehr vorteilhaften Eindruck. Aber es ging nicht; das wurde schon 
lange behauptet; zuerst waren natürlich die Kinderkrankheiten zu 
überwinden. Das erzeugte Material war nicht verwendungsfähig und 
blieb sozusagen Abfall. Das änderte sich im Laufe der Zeit und nach 
kostspieligen Versuchen — auch die Wasserbeschaffung hatte sehr 
viele Schwierigkeiten gemacht — wurde das Erzeugnis besser und 
erlangte Marktwert. Der Direktor wechselte. Es kam der gegen- 
wärtige Leiter Dr. Kieteibl. Garn konnte allmählich auf den Markt 
hinausgehen, aber es hatte viel Geld gekostet. Kein Wunder, daß die 
ursprünglichen Gründer nicht alle blieben. Es waren dies Wögerer, 
der zugrunde ging, Hans Etrich jun.-Trautenau, der starb; Prosper 
v. Piette-Marschendorf und Bettie Jerfe-Hohenelbe. Es traten 
Veränderungen ein. Schon vor einem Jahre standen die Dinge nicht 
gut; nun ist das Ende gekommen. Es ist plötzlich eine Baisse in 
dem Artikel eingetreten, die Preise sind furchtbar gefallen; wie man 
versichert, ohne die bescheidenste Möglichkeit eines Ertrages.. Nun 
wird der Betrieb eingestellt. Man hofft, daß die Fabrik in eine 
Weberei umgewandelt werden wird und damit die Existenzmöglich- 
keit den Arbeitern, die im allgemeinen gut, zum Teil sehr gut bezahlt 
waren, erhalten bleibt. 

Neue Zelluloidfabrik in England. Unter der Firma „The 
Argonite Non-flammable Celluloid Company, Limited“ wurde in Lon- 
don E. C., Walbrook, ein Unternehmen gegründet, dessen Kapital 
175000 £ beträgt und das sich der Zelluloidfabrikation in allen ihren 
Zweigen widmen will. Nach dem Prospekt will die Firma insbeson- 
ders unentzündliches Zelluloid fabrizieren, wie insbesondere die fol- 
genden Geschäftszweige betreiben: 1. die Großfabrikation unentzünd. 
lichen und gewöhnlichen Zelluloids für Lieferung en gros an Zellu- 
loidwarenfabrikanten; 2. die Fabrikation gewisser Zelluloidspezialitäten; 
3. die Fabrikation von Kinofilms. Des weiteren heißt es im Prospekt: 
Zelluloid ist ein Material, das man in beliebige Formen bringen kann 
und das sich für unendlich viele Zwecke eignet, nur hat es bisher 
den großen Fehler, daß es zu leicht Feuer fängt. Das Spezialprodukt 
des neuen Unternehmens wird dagegen unentzündlich sein. Das 
Unternehmen hat ein neues Verfahren erworben, bei dem die gefähr- 
lichen Eigenschaften des Zelluloids vermieden werden, und das dabei 
doch im Aussehen und in den sonstigen wertvollen Eigenschaften das- 
selbe bleibt wie bisher. Die neuen Produkte sind nicht etwa mit 
einer Schutzdecke versehen, sondern sie sind durch und durch, sowie 
permanent feuersicher. Es werden mit dem Zelluloid hergestellt: 
Messergriffe, Kämme, Haarornamente, Knöpfe, Oesen, Billardbälle, 
Pianofortetasten, Toiletteartikel, wie Spiegel, Bürstenschalen und 
Griffe, Spielwaren, wie insbesondere Puppen und Bälle, Fahrradteile, 
elektrische und photographische Artikel, Akkumulatorkasten und 
Entwicklerapparate, Schreibwaren, wie Füllfederhalter, Karten und 
Kunstleder, Imitation von Elfenbein, Schildkrot, Meerschaum und 
Korallen, ferner Wäscheartikel, wie Kragen und Manschetten, sowie 
endlich Kinofilms. 

Das neue unentzündliche Zelluloid des Unternehmens wird der 
Zelluloidindustrie eine jetzt gar nicht übersehbare Menge neuer Artikel 
zuführen, die bisher wegen der Feuersgefahr noch nicht aus Zelluloid 
gefertigt werden konnten, es wird für die Industrie also ein ganz 
neues Feld entstehen. Die Ausschaltung der Feuersgefahr ist natür- 
lich ganz besonders für die Fabrikation von Kinofilms bedeutungsvoll. 
Der Betrieb befindet sich in der Nähe des Ortes Port Talbot in 
Südwales, das Verfahren ist geheimgehalten, also auch nicht zum 
Patent angemeldet worden. Beteiligt bei der Gründung sind u. a.; 
Mr. Arthur Leo, Elfenbein- und Zelluloidhandlung in Sheffield; Mr. 
W. Ogben, ehemals Manager der Fiberloid Celluloid Com- 
pany in Massachusetts, Nordamerika: Mr. R. T. Macan, früher 
Manager der Cinematographic Film-making-Abteilung der Eastman 
Kodak Company; Birt Acras, ein in England und Amerika bekann- 
ter Spezialist für das Präparieren (Lichtempfindlichmachen) kinemato- 
graphischer Films und photographischer Platten. Diese vier Herren 
werden auch die Leitung des neuen Betriebes übernehmen. Von dem 
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bedeutenden Kapital werden zunächst drei Millionen Mark (150000 £) 
zur Zeichnung aufgelegt. (Ztschft. für Drechsler.) 

Ausdehnung der Herstellung von Kunsiseiden in Rußland. 
Nachdem erst vor verhältnismäßig kurzer Zeit in Tomaschow bei 
Lodz eine Kunstseiden-A.-G. gegründet worden war, hat sich neuer- 
dings wieder mit einem Aktienkapital von 4 Mill. Frs. eine belgische 
Aktien-Gesellschaft gebildet, die in Bariszewo (an der Kalischer 
Eisenbahn) eine Kunstseiden-Fabrik nach Chardonnet errichten wird. 

Japan. Die japanische Kampfer-Industrie exportierte 
im Jahre 1909 an Kampfer 2410 Tonnen im Werte von 7 Mill. M., 
wovon Deutschland ungefähr ?js aufnahm, hauptsächlich für Fabrika- 
tion von Zelluloid. Man will jetzt auch in Japan die Zelluloid- 
Industrie großziehen, nicht nur für den heimischen Bedarf (jährlich 
ca. 120 000 Kilo), sondern auch zur Ausfuhr nach China, Indien etc. 
Zwei große Fabriken wurden bereits errichtet, eine in Aboshi (bei 
Kobe) für eine tägliche Produktion von 1000 kg, eine zweite in 
Sakai (bei Osaka) für eine tägliche Produktion von 600 kg. — In- 
folge billigeren Rohmaterials und billigerer Arbeitslöhne kann die 
japanische Konkurrenz der deutschen Industrie recht gefährlich werden. 

Ungarische Gummiwarenfabriks-A.-G. In der unter dem Vor- 
sitz des Hofrates Gustav v. Emich abgehaltenen Generalversanımlung 
wurde die Bilanz pro 31. Dezember 1910 vorgelegt. Im Sinne der 
Vorschläge der Direktion wurde beschlossen, dem Amortisationsfonds 
K. 150 384 zuzuweisen und aus dem sodann verbleibenden Reingewinn 
per K. 537.708 nach Abzug der statuten- und vertragsmäßigen Tan- 
tiemen zur Zahlung einer Dividende von 13'!/3 Prozent = K. 27.— 
(gegen 12!/a Prozent = K. 25.— im Vorjahre) K. 337.500 zu ver- 
wenden, K. 60.000 der neu kreierten Baureserve zuzuführen und den 
Rest von K. 21.571 auf neue Rechnung vorzutragen. Die Direktion 
meldet ferner im Geschäftsbericht, daß im Sinne der Beschlüsse der 
außerordentlichen Generalversammlung vom 17. Oktober 1910 5000 
Stück neue Aktien im Nominalwerte von K. 1,000.000 per 2. Januar 
d. J. zur Emission gelangten und daß für diese Aktien K. 2,000.000 
erlöst worden sind, Aus dem Aufgeld per K. 1,000.000 gelangten 
= K. 500.000 in den statutenmäßigen Reservefonds, und K. 500.000 
wurden zur Kreierung eines außerordentlichen Reservefonds verwendet. 
In Berücksichtigung dieser Zugänge beträgt per 2. Januar d. J. aus 
Aktienkapital K. 3,500.000 und die verschiedenen offenen Reserven 
exklusive Amortisationsfonds K. 2,510.000, Bei den vorgenommenen 
Wahlen wurden mit Akklamation in die Direktion die Herren Hofrat 
Gustav v. Emich, Alexander Fleischl, Edgar Herbst, Arnold Mandl, 
Hugo Marcus, Bela Rechtnitz und Felix Schwarz wieder- und Herr 
Kamillo Castiglioni neugewählt, in den Aufsichtsrat die Herren Moritz 
Gelleri, Jonas Handler, Alois v. Kölber, Alexander Szepessi und als 
neues Mitglied Herr Dr. Gustav Bokor berufen. Der Dividenden- 
koupon pro 1910 gelangt vom 10. März ab in Budapest und bei dem 
Wiener Bankverein zur Einlösung. 

Mitteilung der Niederländischen Auskunftssteile für den 
Kautschuk-Handel und die Kautschuk-Industrie. Bezüglich der 
Tatsache, daß viele Ausländer ihren Kautschuk von niederländischen 
Importeuren beziehen, ist es wünschenswert, auch im Auslande die 
Aufmerksamkeit auf einen Versuch zu lenken, welcher die von der 
niederländischen Regierung errichtete „Auskunftsstelle für den Kaut- 
schukhandel und -Industrie* zwecks Untersuchung des Kautschuks 
zu machen gedenkt. 

Die Bedeutung dieses Versuches ist in untenstehendem Rund- 
schreiben, das allen dafür in Betracht kommenden niederländischen 
Kautschuk-Importeuren, -Maklern und -Fabrikanten zugeschickt wurde, 
klargelegt. 
| Delft 1911. 

L. S. 

Es wird Ihnen nicht unbekannt sein, daß die niederländische 
Regierung am 15. Mai 1910 in Delft eine Auskunftsstelle gegründet 
hat für den Kautschukhandel und die Kautschukindustrie. Gleich- 
zeitig bezweckt sie die Ausarbeitung der Analysierungsmethoden 
des Kautschuks in rohem und vulkanisiertem Zustande. Das Prüfungs- 
amt soll zugleich dem Handel und der Industrie soviel wie möglich 
aufklärend dienen. 

Obgleich die große praktische Erfahrung, welche die Importeure 
und Fabrikanten sich allmählich im Laufe der Jahre erworben haben, 
von größter Bedeutung ist, sind die meisten Sachverständigen, und 
ist auch die Auskunftsstelle der Meinung, daß die Basis, worauf jetzt 
der Handel in Rohgummi getrieben wird, eine sehr unvollkommene 
ist, denn die Qualitätsbestimmung des Rohgummis ist ganz und gar 
nicht in Uebereinstimmung mit den Fortschritten, welche die Wissen- 
schaft während der letzten Jahre gemacht hat. Die heutige Qualitäts- 
bestimmung geschieht nur dem Aeusseren nach und ist also eine rein 
empirische, mit allen Fehlern, welche derartigen empirischen Methoden 
eigen sind. Der Gehalt an Wasser, Harz, anorganischen und organi- 
schen Unreinlichkeiten ist mittelst empirischer Methoden nicht, oder 
nur sehr mangelhaft zu bestimmen, obgleich die Kenntnisnahme 
dieser Zahlen von größter Bedeutung ist für den Gummifabrikanten 
und in manchen Fällen ihm sogar unentbehrlich. Diese Zahlen sind 
nur mit Genauigkeit zu bestimmen mittelst der wissenschaftlichen 
Methoden der chemischen Analyse. 

Nicht nur die Qualität des Rohgummis wird durch diese Zahlen 
allein bestimmt, auch die mechanischen Eigenschaften (z. B. seine 
Elastizität) sind für die Qualitätsbestimmung von größter Wichtigkeit, 
Es ist der Auskunftsstelle angenehm mitteilen zu können, daß ihr 
innerhalb kurzer Zeit die erforderlichen Instrumente und Apparate 
zur Bestimmung dieser mechanischen Eigenschaften zur Verfügung 
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stehen werden. Die Methoden zur Bestimmung dieser Eigenschaften 
sind jedoch nur sehr unvollkommen und eine übereinstimmende An- 
sicht der Sachverständigen herrscht auf diesem Gebiete noch nicht. 
Die Auskunftsstelle beabsichtigt der Ausarbeitung dieser Methoden 
ihre spezielle Aufmerksamkeit zu schenken. Obgleich von einer voll- 
kommenen Qualitätsbestimmung jetzt noch nicht die Rede sein kann, 
so wäre es doch wünschenswert festzustellen, inwieweit beim Angebot 
des Rohgummis die Ergebnisse seiner chemischen Analyse im Interesse 
sein würden von denjenigen, die sich an dessen Handel beteiligen. 

Um hierüber urteilen zu können, wird die Auskunftsstelle mit 
Erlaubnis des Ministeriums für Ackerbau, Handel und Gewerbe. 
während drei Monate (Februar, März und April dieses Jahres) den 
Versuch machen, alle ihr zugeschickten Gummi-, Guttapercha- und 
Balatamuster unentgeltlich zu analysieren und darüber eine Beschei- 
nigung auszustellen. 

Diese chemische Analyse wird die Bestimmung umfassen des 
Gehaltes an: 1. Wasser, 2. Harz, 3. Anorganischen Verunreinigungen. 
4. Organischen Verunreinigungen. Die Muster zur Größe von 
0.5—1 K. G. müssen der Auskunftsstelle Delft Oude 81 franko 
zugeschickt werden. Sie müssen so viel wie möglich ein Durch- 
schnittsmuster der Partie bilden und für diese Probenahme ist den 
Einsendern die größte Aufmerksamkeit zu empfehlen. Die Aus- 
kunftsstelle kann keine Verantwortlichkeit übernehmen für die vom 
Einsender genommenen Proben. Ein Teil des Musters dient zur 
Analyse, ein zweiter Teil wird von der Auskuntftsstelle als Kontroll- 
muster behalten und ein dritter Teil wird dem Einsender mit den 
Ergebnissen der Analyse und von der Auskunftsstelle beglaubigt, 
zurückgeschickt. Dieser letzte Teil kann dann mit den Ergebnissen 
der Analyse, beim Angebot zum Verkauf, dem Käufer gezeigt werden. 
Wünscht der Einsender mehrere beglaubigte Muster einer und der- 
selben Partie, so soll die Anzahl zugeschickter Muster im Verhältnis 
größer sein. Es wird gebeten, den geschickten Mustern eine voll- 
ständige Angabe von Namen, Herkunft usw. beizufügen, damit der 
Schein so vollständig wie möglich ausgefüllt werden kann. Da es 
eine bekannte Tatsache ist, daß Partien mit hohem Wassergehalt 
dych Wasserverlust allmählich an Gewicht abnehmen, was besonders 
mit dem Muster der Fall sein wird, so ist es erwünscht, auch das 
Datum der Musternahme mitzuteilen, wo und seit wann die Partie 
aufgehoben ist und wie sie verpackt ist (in Kisten, Ballen usw.). 
Dadurch wird der Käufer einige Angaben erhalten um festsetzen 
zu können, inwieweit der Feuchtigkeitsgehalt des Musters überein- 
stimmt mit dem der Partie. 

Um den Einsendern die Befolgung dieser Bitte zu erleichtern, 
wird die Auskunftsstelle ihnen, auf Anfrage Formulare zuschicken, 
welche nur ausgefüllt werden sollen. 

Nach Ablauf der drei Monate wird festzustellen sein, ob es 
wünschenswert ist dem Minister vorzuschlagen, diesen Termin zu ver- 
längern oder ob sofort ein endgültiges Abkömmen getroffen werden 
soll, wobei man die Auskunftsstelle mit der Analyse der Kautschuk- 
muster beauftragen kann. 

Die Auskunftsstelle hofft, daß alle Interessenten der Gummi- 
branche, Importeure sowohl wie Fabrikanten diese Probeversuche 
unterstützen wollen und bittet sie, nach Ablauf der Untersuchung, 
ihr ihre Meinung, Erfahrungen und eventuellen Wünsche mitzuteilen, 
damit beim Zustandekommen eines endgültigen Abkommens dieselben 
in Betracht gezogen werden können. 

Prof. Dr. G. van Iterson, 
beauftragt mit der Einrichtung und Leitung 
der Auskuntftsstelle. ; 


Bescheinigung, 
ausgestellt von der Auskunftsstelle für den Kautschukhandel und 
die Kautschukindustrie. 
Name des Musters -s a 2 e Koan w oa aoa a e a 


Herkunft ee A | 

Zur Analysierung angeboten von . . . a, 

Datum der Musternahme . . 2 22 2 222... 

Datum der Einsendung . . . % ee ea Fr yn ai 

Wo und seit wann lagert die Partie? . . . 2. 2 2 2 2 00. 
Art der Verpackung der Partie . . . 2 2 2 2 2 2 2 nee 


Musternummer gegeben von der Auskunftsstelle. 
Gehalt an Wasser. . k 
Gehalt an Harz. . N (1) 
U), 


Anorganische Verunreinigungen . : (2) 
Organische Verunreinigungen . . (1) (3 
Bemerkungen T E a E E E E T 

Delft, den........I19... 


Der Ingenieur der Auskunftsstelle f. d. Kautschukhandel 
und die Kautschukindustrie. 


. Festgestellt nach dem feuchten Muster, 

. Festgestellt durch Oxydation. 

. Berechnet nach dem Gehalt an Stoffen, welche in Xylol un- 
lösbar sind, abzüglich des Gehalts an anorganischen Ver- 
unreinigungen. l 
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1. Jahrgang Nr.8 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Verfahren zur Seritellung künitlicher Korkmalien. 


Bearbeitet nach der Patentliteratur von Dr. Max Schall-Halensce. 


Bei der umfangreichen Verwendung, die der Kork 
in den verschiedensten Zweigen der Industrie und Technik 
vefunden hat, kann es nicht wundernehmen, daß mit 
dem Steigen der Preise für dieses vornehmlich seiner 
groben Leichtigkeit wegen geschätzte Naturprodukt sich 
die interessierten Kreise bemüht haben, auf künstlichem 
Wege Korkmassen herzustellen, welche alle die wert- 
vollen Eigenschaften des Naturkorkes besitzen, aber 
bedeutend wohlfeiler sind, als dieser. Die nachfolgende 
/usammenstellung zeigt, wie zahlreich die Vorschläge 
zur Herstellung künstlicher Korkmassen sind. 

Alle diese Verfahren benutzen als Grundstoff ge- 
körnte oder pulverisierte Korkabfälle und ferner Zellulose 
in der verschiedensten Form — (Holz als solches, 
‚"lanzenfasern, Stroh, Papier etc.) — die durch die ver- 
schiedenartigsten Bindemittel und unter Anwendung 
von Druck zu einer einheitlichen, homogenen Masse 
von gewünschter Form verbunden werden. 

Betrachten wir zunächst diejenigen Verfahren, 
welche als Grundstoff Korkabfälle verschiedener Her- 
kunft verwenden. 

Gemäß D. R.-P. 22705 Kl. 35 werden 6,3 kg ge- 
pulverter Kork in einer Korngröße von 2—4 mm mit 
kochend heißem Kleister durchknetet, der aus 3 kg 
Stärkemehl und 25 kg kochendem Wasser bereitet ist 
ud die so erhaltene plastische Masse in Pressen oder 
dgl. geformt und sogleich bei 100° C in Trockenräumen 
iangsam getrocknet. Um derartigen Korkmassen eine 
größere Widerstandsfähigkeit gegen Wasser zu geben, 
mischt man der Masse vor dem Formen einen kleinen 
Zusatz von Leinöl und Teer bei. Das spez. Gewicht 
derartiger Massen ist geringer als dasjenige natürlichen 
Korkes. 

Ebenfalls Korkmehl als Ausgangsmaterial für Kunst- 
korkmassen benutzt das D. R.-l’atent 43214 KI. 38, 
Feines Korkmehl wird zu gleichen Teilen mit einem 
Gemenge von trocknem Quark und gelöschtem Kalk 
Ing gemischt. Das Gemisch wird hierauf mit Wasser 
‚u einem Brei angerührt und, da die Masse vornehmlich 
zur Herstellung von Kofferwänden benutzt werden soll, 
mehrere Millimeter hoch zwischen grobfaserige Gewebe- 
lichen gebracht, um mit diesen durch Preßwalzen zu 
laufen; die Platten (Suberitplatten) sollen sich durch 
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bedeutende Festigkeit und Härte, sowie durch ihre 
Leichtigkeit auszeichnen, ohne dabei spröde zu sein 
(vgl. auch britische Patentschritt 19459 v. J. 1892) 
Um der Masse eine besondere Festigkeit zu geben, 
wird sie gemäß britischer Patentschrift 112 v. J. 1900 
einem beträchtlichen Druck unterworfen und darauf auf 
100— 200° C. erhitzt. 

Weiter ist vorgeschlagen worden als Bindemittel 
für den zerkleinerten Kork Schießbaumwolle zu benutzen, 
die in Alkohol oder Aether gelöst ist und der zum Ge- 
schmeidigmachen der Masse ein fettes, trocknendes, 
nicht riechendes Oel (3 Proz. Rizinusöl) beigemischt wird 
(D. R.-P. 66240 Kl. 39, französ. Patentschrift 366 550, 
österr. Patentschrift 39379, schweiz. Patentschrift 37 616). 

Auch hat man künstliche Flaschenkorken aus Kork- 
pulver in der Weise hergestellt, daß man dieses mit Nitro- 
zellulose zu einer homogenen Masse vermischt und mit 
einem fetten Mineralölprodukt z. B. Paratfin oder Va- 
seline tränkt, nachdem man zuvor die Masse gepreßt, 
getrocknet und nach dem Trocknen mit einer Lösun 
von Nitrozellulose und Azeton unter Druck behandelt hat 
(vgl. amerikanische Patentschrift 659 505). 

Für Flaschenverschlüsse ist eine derartige Korkmasse 
aber wegen des Oelgehaltes ungeeignet. Auch Kasein, 
das mittels Alkalien oder Säuren unlöslich gemacht wird, 
ist als Bindemittel benutzt worden. Da dieses Mittel 
aber nicht geschmacklos ist und ferner in den Poren 
des Korks Anteile von Säuren oder Alkalien zurück- 
bleiben, so kann eine derartige Korkmasse für manche 
Zwecke gleichfalls nicht verwendet werden. Diese Nach- 
teile beseitigt das Verfahren nach D. R.-P. 155 714 Kl. 38 
(britische Patentschrift 11632 v. J. 1906, amerikanische 
Patentschrift 846 251). - Darnach wird dem gereinigten 
und gebleichten schrotförmigen Kork eine Eiweißlösung 
zugemischt, die Masse in Formen gebracht und unter 
Druck zusammengepreßt. Die Formen werden bei etwa 
100° C. einer feuchten Atmosphäre ausgesetzt, indem 
man sie in kochendes Wassser bringt oder der Ein- 
wirkung von Dampf aussetzt, wodurch das Eiweiß 
koaguliert. Infolge der Benutzung von feuchter Wärme 
als Gerinnungsmittel ist die Korkmasse geschmeidig und 
federnd und da das Bindemittel — (Eiweiß) — nach 
der Koagulation greruch- und geschmacklos und unlös- 
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lich ist, kann die so gewonnene Kunstkorkmasse für 
alle die Zwecke verwendet werden, für welche natür- 
licher Kork Anwendung findet. 

Die im natürlichen Korke enthaltenen harzartigen 
Verbindungen benutzt D. R.-P. 70 159 Kl. 39 (vgl. auch 
schweizerische Patentschrift 45 985) als Bindemittel, 
indem die Korkabfälle in Formen unter Erhitzung auf 
250—500 ° zusammengepreßt werden, wobei die einzelnen 
Korkstückchen durch die ausgepreßte Harzmasse ver- 
einigt werden. | 

Ferner hat man auch schon Viskose für sich oder 
im Gemenge mit fetten, ätherischen oder mineralischen 
Oelen zur Vereinigung von Korkschrot verwendet. 
Da aber Reste der bei der Viskoseherstellung sich bil- 
denden Schwefelalkalien in den Poren des Korkes zu- 
rückgehalten werden und diesem einen eigenartigen 
Geruch und damit in Berührung gebrachten Flüssigkeiten 
einen ungünstigen Geschmack verleihen, so sind der- 
artige Korkmassen insbesonders als Flaschenverschlüsse 
ungeeignet. Mengt man aber z. B. einer aus 100 Teilen 
Korkschrot, 100 Teilen 4prozentiger Viskose, 6 Teilen 
Mineralöl und 15 Teilen Glyzerin ' bestehenden Masse 
Schwermetalloxyde z. B. 6 Teile Zinkoxyd innig bei 
und überläßt diese Masse, der zweckmäßig scharfe Säuren 
beigegeben werden können, zunächst 1—2 Tage bei 
Zimmertemperatur nach dem Einpressen in Formen sich 
selbst, um sie hernach noch unter allmählicher Tempe- 
ratursteigerung vollends zu trocknen, so erhält man 
einen Kunstkork, der völlig wasser-alkoholbeständig ist 
und dessen Korksäure und Schwetelverbindungen durch 
Bindung an das Schwermetnll unschädlich gemacht sind 
(D. R,-P. 203971 Kl. 39b, amerikanische Patent- 
schrift 925 104). 

Um den aus Korkabfällen und Schießbaumwolle 
hergestellten Kunstkorkmassen — (Suberit genannt) — 
eine größere Bruchfestigkeit zu verleihen, mischt man 
ihnen bei der Herstellung 3—5 0, Fasern oder Haare 
bei und zur event. Erhöhung der Feuersicherheit geringe 
Mengen Asbest, Kieselguhr oder aber Ammonsulfat, 
Wasserglas.. Sämtliche derartige Zusätze sollen aber, 
um die guten Eigenschaften des Suberits nicht zu ver- 
mindern, nicht mehr als 10°/o vom Gewicht des ver- 
wendeten Korkmehles betragen (D. R.-P. 80437 KI. 39). 

Ein mit einer Seifenlösung versetzter Stärkebrei 
dient gemäß amerikanischer Patentschrift 746553 als 
Bindemittel für pulverisierten Kork. Die sorgfältig ge- 
mischte Masse, der durch Zusatz von Asbestfasern oder 
Schlackenwolle zum Korkpulver vor der Beimischung 
des Bindemittels eine größere Festigkeit gegeben werden 
kann, wird darauf in Formen gepreßt. 

Bei der Benutzung von Oel oder dgl. als Binde- 
mittel für Korkpulver zeigt sich der Ucbelstand, daß 
das erhaltene Kunstprodukt einen unangenehmen Geruch 
und Geschmack besitzt. Zur Beseitigung dieses Uebel- 
standes erhitzt man derartige, mit einem wasserdichten 
Anstrich versehene Stücke auf 250—500° F; um ein Zu- 
sammenbacken der einzelnen Stücke nach dem Trocknen 
zu verhüten, bestreicht man sie zweckmäßig mit Paraffin. 

Aus einem Gemisch von Korkpulver, Kalziumchlorid, 
Natriumkarbonat, Leim und Wasser soll nach der ameri- 
kanischen Patentschrift 750548 eine Kunstkorkmasse 
gewonnen werden (vgl. auch britische Patentschrift 307 
v. J. 1904) 

Eine mit Schwefel versetzte Gummilösung dient 
nach amerikanischer Patentschrift 774 045 als Bindemittel 
für Korkpulver oder dgl. 
fernung des überschüssigen Lösemittels geformt und 
gepreßt und schließlich in üblicher Weise vulkanisiert. 

Gemäß amerikanischer Patentschrift 779277 wird 
eine Kunstkorkmasse aus gemahlenem Kork hergestellt, 
indem dieser bei 120° C. 3 Stunden lang einem geeig- 
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Partikel sich zu einem Block vereinigen. Dieser Block 
wird in dünnere Platten zerschnitten, die bei etwa 65°C. 
mit einer Mischung von Benzin, Terpentin oder Schwe- 
felkohlenstoff, Glyzerin, Paragummi und Salzsäure zur 
Abtrennung der bröckligen Teile behandelt werden, 
um die Masse wasserbeständig zu machen. Die einzelnen 
Platten werden dann je nach dem Verwendungszweck, 
in beliebiger Anzahl durch ein aus Kautschuk, Petrol- 
äther und Azeton bestehendes Bindemittel zu Stücken 
beliebiger Dicke verbunden. 

In ganz ähnlicher Weise wird nach der amerikani- 
schen Patentschrift 824 675 verfahren, nur wird das mittels 
einer Gummilösung verbundene Plattenstück noch einer 
Vulkanisation unterworfen (vgl. auch britische Patent- 
schrift 21 101 v. J. 1904). 

Gut 'zerkleinerter Kork wird in einem Bade mit 
einer dünnen Schicht eines Bindemittels, das aus Leim, 
Glyzerin, Melasse besteht, überzogen und darauf erhitzt 
und ‘unter Druck in die gewünschte Form gebracht 
(amerikanische Patentschrift 913 572). 

Albuminoide oder Blut werden nach der britischen 
Patentschrift 21 514 v. J. 1892 als Bindemittel für Kork- 
pulver verwendet. Das Produkt wird in üblicher Weise 
durch Preßdruck geformt. 

Eine für Bauzwecke dienende schlecht Wärme leitende 
Kunstkorkmasse wird nach dem Verfahren der britischen 
Patentschrift 5108 v. J. 1900 erhalten, indem man zer- 
kleinerten Kork mit pulverisiertem Pech innig mischt, 
sodaß letzteres als feiner Staub die Korkstückchen um- 
kleidet, die Masse mit einer heißen Paste von Ton 
versetzt, hydraulischem P’reßdruck aussetzt und trocknet. 
Auf wesentlicher gleicher Grundlage beruht das Ver- 
fahren gemäß britischer Patentschrift 20044 v. J. 1900. 

Lediglich tierischen oder Pflanzenleim, Hitze und 
mechanischen Druck will das Verfahren nach britischer 
Patentschrift 248 A v. J. 1905 zur Vereinigung der Kork- 
stückchen zu einer kompakten einheitlichen Masse 
benutzen. | 

Eine elastische Korkmasse, die sich für die Bereifung 
von Rädern aller Art, sowie für die Schuhfabrikation 
sehr gut eignet, wird gemäß D. R.-P. 205 223 (vgl. auch 
österreichische Patentschrift 41 106) erhalten, indem man 
Korkpulver mit Zelluloid und Rohkautschuk bei Gegen- 
wart eines Lösungsmittels für diese beiden Stoffe innig 
vermischt. 

Um die Herstellung eines wasserbeständigen, Wärme 
und Elektrizität schlecht leitenden, dabei biegsamen und 
sehr leichten Materials handelt es sich bei dem nach 
amerikanischer Patentschrift 597 883 (vgl. auch britische 
Patentschrift 1587 v. J. 1896) hergestellten Kunstkork. 
Granulierter oder pulverisierter Kork wird mit einer 
Lösung von 60 Teilen Gelatine, 8 Teilen Glyzerin, 
18 Teilen Tannin und 14 Teilen Kaliumbichromat be- 
handelt, darnach wird Kalziumkarbonat und Harz in 
trocknem Zustand zugesetzt und die Masse unter Druck 
erhitzt. An Stelle dessen kann man die Korkstückchen 
auch mit einer Boraxlösung behandeln und trocknen. 
sodann das trockne Produkt mit einer Lösung von Leim, 
Glyzerin, Kristallzucker, Ammoniak und Schwefelblume 
innig vermischen. Die Masse wird darauf getrocknet, 
pulverisiert und in Formen gepreßt. Ä 

Doch nicht nur Korkabfälle, sondern auch andere 
zellulosehaltige Stoffe hat man für die Kunstkork- 
fabrikation vermengt. So hat man gemäß D. R.-P. 40 61 
Kl. 38 durch innige Vermengung des gepulverten Marks 
von Stengeln des Mais und ähnlichen Pflanzen mit 
heißem Kleister und nachherige direkte Trocknung des 
in Formen gebrachten Gemisches bei etwa 100—110° C. 
eine korkähnliche Masse erhalten, die sich durch sehr 
geringes spezifisches Gewicht und sehr geringe Wärme- 
leitungsfähigkeit auszeichnet. An Stelle des Kleisters 


neten Druck ausgesetzt wird, wodurch die einzelnen | können auch andere Klebstoffe benutzt werden und, um 
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die Masse feuersicher zu machen, wird der Masse 
Wasserglas mit oder ohne Beimischung von wolfram- 
saurem Kali zugesetzt (D. R.-P. 43906 KI, 38). 

Holzbrei dient gemäß amerikanischer Patentschrift 
26 582 als Ausgangsmaterial fürdie Kunstkorktfabrikation. 
In teuchter Wärme wird er mit einer Lösung von Ge- 
latine, Glyzerin und Wasser sorgfältig durchmischt und 
darauf mit einer Formaldehydlösung versetzt, um das 
Produkt durch Koagulation für Flüssigkeiten unlöslich 
zu machen. Darauf wird die Masse in Formen unter 
Druck gepreßt. 

Nach der britischen Patentschrift 23 647 v. J. 1898 
wird Holz mit einem Oxydationsmittel (Salpetersäure, 
Chloraten, Permanganaten, Ozon behandelt und darauf 
mit einem luft- und wasserdicht machenden Mittel 
(Kolophonium, Stearin, Paraffin etc.) imprägniert. 

Gemäß D. R.-P. 77 832 Kl. 39 werden zermahlene 
Holzfasern unter der Einwirkung von Dampf zu einer 
breiartigen Masse geklopft und sodann mittels Preb- 
formen in die gewünschte Form gebracht und getrocknet. 
Um die Masse wasser- und säurebeständig zu machen, 
wird sie mit Paraffin und Guttapercha getränkt und zur 
Erhöhung ihrer Elastizität etwa 20—30 Stunden bei 
65—150°C. einem Backprozeß unterworfen. Die Masse 
ist besonders zum Verschluß von Gefäßen aller Art 
geeignet. 

Aus zerkleinerter amorpher Zellulose, faseriger 
Zellulose und in Alkohol oder Aether gelöster Schie- 
baumwolle, an deren Stelle auch Viskose als Bindemittel 
treten kann, wird Kunstkork nach der französischen 
Patentschrift 364641 in der Weise hergestellt, daß das 
Gemisch dieser drei Stoffe zunächst unter Druck ver- 
einigt und darnach der Einwirkung 'der Luttleere aus- 
gesetzt wird. Um die Masse gegen Wasser u. dgl. 
widerstandstähig zu machen, wird sie mit einer alkalischen 
Lösung eines Metalloxydes behandelt; das Alkali wird 
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hernach mittels einer Säure ausgewaschen, worauf der 
Kunstkork getrocknet wird. 

. Nach der amerikanischen Patentschrift 663 234 wird 
durch Oxydation der Zellulose eine künstliche Korkmasse 
gewonnen. Als Ausgangsmaterial dient hartes oder weiches 
Holz, das in einem Kessel mit Kaliumchloratund Salz- oder 
Salpetersäure solange gekocht wird, bis das chlorsaure 
Kalı zersetzt ist; die Säurelösung im Kessel wird dar- 
nach durch heißes Wasser ersetzt, und letzteres so oft 
erneuert, bis alle Chemikalien entfernt sind. Darauf 
wird das von allen fremden Stoffen befreite Produkt 
sorgfältig getrocknet und durch Kochen mit einer Lö- 
sung von Stearin, Paraffin, Wachs, Gummi, Oel od. dgl. 
undurchlässig gemacht. 

Holzstücke in ungefährer Form und Größe der her- 
zustellenden Kunstflaschenkorken werden in einem Kessel 
gekocht, bis die flüssigen und Extraktivbestandteile ent- 
ternt sind und getrocknet. Darnach werden die Holz- 
stücke in einem luftdichten, mit geschmolzenem Paraffin 
od. dgl. gefüllten Gefäß der Einwirkung des Vakuums 
ausgesetzt, um die Luft zu entfernen und das Holz mit 
dem Paratfin zu durchtränken; hierauf wird, um die 
Masse vollständig wasserundurchlässig zu machen, irgend 
eine geeignete Substanz oder kondensierte Luft in das 
Arbeitsgetäß gepreßt (vgl. amerikanische Patentschrift 
721 958). 

Schließlich ist auch vorgeschlagen worden (D. R.-P. 
107 780 Kl. 39b), durch Einwirkung von Azetylen auf 
Kupfer, Nickel oder deren Oxyde in der Wärme und 
unter Druck ein Korkersatzmittel herzustellen, das die 
Elastizität natürlichen Korkes besitzt, dabei die Hälfte 
von dessen spezifischem Gewicht hat, von Wasser nicht 
benetzt wird und porenfrei ist; es wirkt schalldämpfend 
und wärmeisolierend. Die Brennbarkeit des Produktes 
soll sich durch Erhitzen im Luttstrom wesentlich herab- 
mindern lassen. 


Ueber die Serstellung von Kupferoxydammoniaklösungen. 


Von Dr. Sedlaczek. 


Wie zahlreiche andere Beobachtungen auf che- 
mischem Gebiet, die sich späterhin als technisch von 
der höchsten Bedeutung erwiesen, verdankt auch die 
Feststellung Schweitzers über die Löslichkeit 
von Zellulose in Kupferoxydammoniak 
fraglos einem glücklichen Zufall ihre Entstehung. Aber 
während z. B. die Mercerisation, die gleichfalls 
eine Zufallserfindung gewesen sein dürfte, sofort in die 
Technik Eingang fand, hat es verhältnismäßig lange 
gedauert, ehe das Verfahren von Schweitzer, das 
zunächst vornehmlich nur als Appreturverfahren von 
größerem technischen Interesse war, auch für andere 
Zwecke der Technik nutzbar gemacht wurde. Von 
wesentlichster Bedeutung für den weiteren Ausbau 
dieses Verfahrens ist die Entwickelung der Industrie 
zur Herstellung der künstlichen Seide geworden, 
und auf diesen Umstand ist es wohl zurückzuführen, 
wenn die Bestrebungen zur Auffindung neuer Metho- 
den, welche die Herstellung von Kupferoxydammoniak- 
lösungen zum Gegenstand hatten, zum größten Teil erst 
nach dem Erscheinen des Franz. Patents 203 741 (vom 
9. 5. 1890) von Despaissies, das die Herstellung von 
Kunstseide von Kupferoxydammoniaklösungen zum 
Gegenstand hatte, einsetzten. 

Im folgenden sollen die wichtigsten Methoden zur 
Herstellung von Kupferoxydammoniaklösungen und 
Ihre Eigenschaften besprochen werden. 

Schweitzer!) hatte bereits im Jahre 1857 ge- 


3) £. pr. Ch. 1857. S. 109. 


legentlich der Herstellung von unterschwefelsaurem 
Kupferoxydammoniak festgestellt, daß das als Neben- 
produkt entstehende Kupferoxydammoniak die Eigen- 
schaft besitzt, Baumwolle zu lösen, die sich aus dieser 
Lösung durch verdünnte Salzsäure als voluminöser 
weißer Niederschlag fällen läßt, der nach dem Trock- 
nen das Aussehen von Tonerde besitzt, in allen andern 
anorganischen und organischen Lösungsmitteln unlös- 
lich ist und an der Luft unter Hinterlassung von 
Aschenspuren verbrennt. Gleichzeitig fand Schweitzer, 
daß die.Lösung auch Leinwand, Seide und Wolle löste. 
Er stellte gleichzeitig fest, daß diese bemerkenswerte 
lösende Eigenschaft nicht lediglich der ın der vor- 
erwähnten Weise gewonnenen Kupferoxydammoniak- 
lösung, sondern auch der Lösung von basisch schwefel- 
saurem Kupferoxyd in Ammoniak zukommt. | 
Die Feststellungen von Schweitzer wurden im 
Jahre 1867 von Skey?) nachgeprüft, der im wesent- . 
lichen zu den gleichen Resultaten gelangte, und außer- 
dem feststellte, daß sich die Lösung der Zellulose in 
Kupferoxydammoniak auch durch Kochen bezw. durch 
Einwirkung der Luft unter Abscheidung der Zellulose- 
in der bekannten flockig-gelatinösen Form zersetzt. Wei- 
terhin fand Skey, daß die Zellulose sich am leichte- 
sten in Kupferoxydammoniak und zwar zu einer 
syrupösen Masse löst, wenn sie sich in der Form von 
Filtrierpapier befindet. Er schrieb diese leichte Lös- 


?) Jahrb. d. chem. Technologie 1867. S. 551. 
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lichkeit dem Umstande zu, daß das Papier bei seiner 
Herstellung verschiedene Behandlungsmethoden zu er- 
leiden hat, die vermutlich seine Lösungsfähigkeit er- 
höhten. 

Von Böttcher wurde einige Jahre später?) ein 
Verfahren zur Herstellung des Schweitzerschen 
Reagens angegeben, das in folgender Weise aus- 
geübt werden sollte: Man nimmt eine 2 Fuß lange 
und 1—2 Zoll weite, oben offene Glasröhre, die unten 
zu einem dünnen Glasrohr ausgezogen ist und an ihrem 
untern Ende durch einen Gummischlauch mit Quetsch- 
hahn verschlossen ist. Man füllt das Innere der Röhre 
mit dünn ausgewalztem Kupferblech und starkem Am- 
moniak; nach kurzer Einwirkung läßt man das Am- 
moniak durch den Gummischlauch ablaufen, und gießt 
es wieder auf das Kupferblech zurück; nach kurzer 
Zeit erhält man auf diese Weise eine tief dunkelblau 
gefärbte Lösung. — Zu einer gleichen Lösung soll man 
gelangen?) wenn man aus einer Lösung von Kupfer- 
sulfat, die mit Salmıak versetzt ist, durch Zusatz von 
Natronlauge Kupferhydroxyd fällt, das man zunächst 
dekantiert, dann auf dem Filter auswäscht und schließ- 
lich unter Wasser aufbewahrt. Dieser Niederschlag 
wird dann in überschüssigem Ammoniak gelöst. 

Ueber die Eigenschaft des Schweitzer- 
schen Reagens handelt eine Abhandlung von Prud- 
homme,) der festgestellt hat, daB das Kupferoxyd- 
ammoniak in verdünnter Lösung etwa die gleichen 
Wirkungen entfaltet wie Wasserstoffsuperoxyd. Man 
kann z.B. mit Lösungen dieses Reagenses, die zu schwach 
sind, um Zellulose zu lösen, aus diesen Oxyzellulose 
herstellen. Die oxydative Kraft einer solchen Lösung 
zeigt sich auch vornehmlich gegenüber Indigofärbun- 
gen, die in der Kälte innerhalb von 24 Stunden, bei 
60° C in einigen Minuten zum Verschwinden gebracht 
werden. Vorbehandlung der Fasern mit Natronlauge 
erhöht die Wirkungen dieses Reagens. Behandelt man 
Kupferspäne bei Gegenwart von Ammoniak mit Luft, 
so erhält man salpetrige Säure und Kupferoxyd; die 
blaue Lösung von Kupferoxydammoniak wird durch 
metallisches Kupfer vollkommen entfärbt; aus dieser 
farblosen Lösung fällt Schwefelsäure metallisches Kup- 
fer unter Bildung von Kupfersulfat. Demnach ist in 
der farblosen Lösung das Kupfer als Cuprooxyd ent- 
halten. Ä 
Eine dem vorerwähnten Böttcherschen Ver- 
fahren ähnliche Methode zur Herstellung von Kupfer- 
oxydammoniaklösungen wurde von Croß und Bevanß) 
im Jahre 1895 beschrieben. Nach ihren Angaben soll 
man in einem Glaszylinder überschüssige Kupferspäne 
mit starkem Ammoniak übergießen und eine Menge 
Luft durchsaugen, die pro Stunde etwa dem vierzig- 
fachen Volumen der Flüssigkeit entspricht. Nach etwa 
6 Stunden ist der höchste Kupfergehalt erreicht. 

Gemäß einer Angabe von Wright?) hat man 
bereits im Jahre 1883 derart gearbeitet, daß man in 
Türmen, die mit Kupferspänen beschickt waren, einen 
Strom von gasförmigem Ammoniak und Luft herab- 
rieselndem Wasser entgegentreten ließ. Zur Vermei- 
dung von Ueberhitzungen waren gecignete Kühlvor- 
richtungen angebracht. Den vorerwähnten Verfahren 
haftet der Uebelstand an, daß sie nur verhältnismäßig 
kupferarme Lösungen crzielen lassen. Man kann den 
Kupfergehalt der Lösungen etwa auf das Doppelte 
steigern, wenn man in folgender Weise ar- 
beitet.8) Man verwendet, wie Croß und Bevan, 


3) Neues Reper. f. Pharmacie 23. S. 732, 

t) Ztschr. f. analyt. Chemie 1875. S. 196. 

3 Chem. Ztg. Repert. 1891. Nr. 15. 

6) Cellulose London 1895; Lengmans Grun & Co. 
1) Brit. Pat. 737/1883. 

°) Patent 115989, 
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einen Zylinder, benutzt indessen etwa 10 Stunden lang 
von unten eintretende Preßluft und arbeitet bei Tem- 
peraturen von 0—5° C. Die so erhaltenen Lösungen 
sind nur in der Kälte haltbar. Ueber 5° C. scheiden 
sie etwa soviel Kupferhydroxyd ab, daß der restierende 
Kupfergehalt etwa nur 2—2,5 Prozent beträgt. Die 
unzersetzten Lösungen sollen vornehmlich zur Herstel- 
lung von Glanzstoffäden benützt werden. 

Die leichte Zersetzlichkeit, welche die zuletzt er- 
wähnten Produkte aufweisen, sucht Lecoeur in fol- 
gender Weise zu umgehen.) Er fand, daß die kon- 
zentrierte, indessen leicht zersetzliiche Lösung zwar 
wenig störende Salze als Nebenprodukte enthielt, in- 
dessen im wesentlichen aus einer kristallisierbaren, für 
die Lösung der Zellulose wertlosen und einer kollo- 
idalen Kupferammoniakverbindung bestand, die aus- 
schließlich für die Herstellung von Zellulose-Lösungen 
in Betracht kommt. Diese beiden Verbindungen wur- 
den mit Hilfe der Dialyse voneinander getrennt, und 
schließlich auf diesem Wege ein kolloidales Kupfer- 
oxydammoniak erhalten, das bei gewöhnlicher Tem- 
peratur unzersetzlich ist, und überdies gleichfalls bestän- 
dige gleichmäßige Zelluloselösungen liefert. 

Lecoeur hat das zuletzt erwähnte Verfahren noch 
unter Berücksichtigung verschiedener Gesichtspunkte 
und nach verschiedenen Richtungen verbessert.10) Wie 
festgestellt wurde, bildet sich bei der Einwirkung von 
Luft und Ammoniak auf metallisches Kupfer neben dem 
gewünschten Kupferoxydammoniak, Ammoniumnitrit, 
und Kupfernitrit, von denen die beiden letzten Salze 
nur störend wirken. Man kann nun aus Kupfer hoch- 
prozentige und nitritfreie Lösungen erhalten, wenn man 
vor Beginn der Reaktion soviel Natronlauge zusetzt wie 
zur vorläufigen Bindung der sich kontinuierlich ent- 
wickelnden salpetrigen Säure erforderlich erscheint. 
Die entstehende salpetrige Säure verbindet sich dann 
mit dem Natrium, so daß hierbei neben der zu er- 
wartenden Verbindung nur Natriumnitrit entsteht. Das 
gebildete Natriumnitrit bildet bei Gegenwart von Am- 
moniak und Kupfer in der Kälte Stickstoff, Kupfer- 
oxyd, Natronlauge und Wasser. Man sieht, daß nach 
dicsem Verfahren in dem Endprodukt als Verunreini- 
gung im wesentlichen die zugesetzte Natronlauge bleibt. 
Von diesen und anderen Nebenprodukten trennt man 
das kolloidale Kupferoxydammoniak mit Hilfe der Dia- 
lyse. 
Die Societe anonymelasoie in Belgien hat 
sich ein Verfahren bezw. einen Apparat schützen 
lassen,!!) der die Herstellung des Schweitzerischen Re- 
agens insofern sehr ökonomisch gestalten soll, als man 
auch mit verdünnten Ammoniaklösungen arbeiten kann. 
Man läßt in die Reaktionskolonnen Druckluft eintreten, 
die mit Ammoniakgas gesättigt ist, und verwendet zur 
Sättigung der Druckluft das Gas, was aus den Reak- 
tionskolonnen entweicht. Dieses Gas wird kondensiert 
und das sich hierbei niederschlagende Wasser mit Hilfe 
von Druckluft entfernt. Man kann also, was wirtschaft- 
lich von der größten Bedeutung ist, an Stelle des kon- 
zentrierten Ammoniaks auch verdünntes verwenden. 
Die Einführung der mit Ammoniakgas gesättigten Luft 
geschieht mit Hilfe eines Injektors, der zu gleicher Zeit 
die Reaktionsflüssigkeit aus den Kolonnen ansaugt, und 
hierdurch für äußerst innige Mischungen zwischen den 
einzelnen die Reaktion vermittelnden Komponenten 
sorgt. Durch diese innige Mischung der Reaktion 
wird auch die Oxydation des metallischen Kupfers sehr 
begünstigt. 

Eine weitere Abänderung der bisher bekannten 


°) Patent 185294. 
10) Franz. Pat. 374277. 
n) Franz, Pat. 369 973, 


15. April 191 
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Verfahren hat sich Schaeffer schützen lassen.!?) Zur 


Herstellung hochkonzentrierter, besonders haltbarer 
Kupferoxydammoniakzelluloselösungen bereitet man 
das Kupferoxydammoniak in folgender Weise. Man 


laßt auf metallisches Kupfer eine Lösung einwirken, 
die man durch Einwirkung von Sauerstoff und wässrı- 
sem Ammoniak bei einer Temperatur von — 8 bis 
+ 4° C. erhält. Die hiebei entstehende Lösung ver- 
mischt man hierauf mit dem Produkt, das durch Ab- 
sorption der bei der ersten Operation entstehenden 
Ammoniakdämpfe in einer Kupfersulfatlösung gebildet 
wird. Durch abwechselndes Steigern und Abkühlen 
der Reaktionstemperatur erzielt man eine schnelle Oxy- 
dation und ein schnelles Lösen des Kupfers, während 
anderseits die Bildung von Nitriten u. dergl. möglichst 
vermieden wird. 

Die auf gewöhnliche Weise hergestellten Kupfer- 
oxydammoniaklösungen zeigen den Uebelstand selbst 
bei Zimmertemperatur sich schon zu zersctzen, wodurch 
ihr Lösungsvermögen für Zellulose naturgemäß herab- 
gemindert wird. Es gelingt indessen eine beständige 
Kupferlösung zu gewinnen!®), wenn man die Linwir- 
kung der Luft auf metallisches Kupfer bei Gegenwart von 
Ammoniak und zwar unter Ansatz cines elcktronega- 
tuven unlöslichen Metalls oder unter Verwendung eines 
elektrischen Stromes vor sich gehen läßt. Zu einem 
gleichen Zweck hatte man bereits den Zusatz von 
Kohlehydrat, mehrwertigen Alkoholen, wie Glyzerin 
u. dergl. empfohlen. Bedingung ist es zunächst, in der 
Flüssigkeit den Gleichgewichtszustand für die Dissozia- 
tion herzustellen und genügend Sauerstoff zuzufügen, 


um das Kupfer in Lösung zu halten. Man bereitet z. B. 


eine Lösung, die Kupferoxydammoniak. Glycerol und 
weinsaures Kali-Natron enthält und setzt Alkalisalze der 
Persäure hinzu, deren Gegenwart die Haltbarkeit der 
Lösung bedingen soll. Außerden besitzen solche freien 
Sauerstoff enthaltende Lösungen cin besonderes 
l.ösungsvermögen für Zellulose. 

Die vorerwähnte Erhöhung der Beständigkeit von 
Kupferlösungen durch den Zusatz von Glyzerin u. dgl. 
ist in der österr. Patentschrift 41 720 beschrieben, die 
als solche Mittel mehrwertige Alkohole, Glyzerin, Man- 
nit, Zuckerarten, sowie Kohlehydrate und Gummiarten 
nennt. Besonders günstig wirken diese Zusätze, wenn 
man sie bereits bei der Herstellung der Lösungen zu- 
fügt. Es genügt bereits ein Zusatz von 1—2 Prozent. 

Zur Herstellung des Schweitzerschen Reagens 
benötigt man stets eine gewisse Menge Ammoniak. 


1) Schweiz. Pat. 45321. 
18) Brit. Pat. 114809. 
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Man kann die Ammoniakmenge verringern und trotz- 
dem hochprozentige Zelluloselösungen herstellen, wenn 
man in folgender Weise vorgeht.!?) Man stellt zunächst 
ein besonders leicht in Ammoniak lösliches Kupfer- 
oxyd her, indem man bei der Fällung des Kupfers Kar- 
bonate mitverwendet. Man versetzt also z. B. eine 
Kupfersulfatlösung nur mit so viel Natronlauge, daß 
sich neben Kupferhydroxyd basisches Kupfersulfat 
bildet und fügt- dann etwas Bikarbonat hinzu. Den 
entstandenen Niederschlag trennt man von der Flüssig- 
keit und mengt ihn mit Zellulose. -Läßt man hierauf 
Ammoniak einwirken, so genügen schon geringe Men- 
gen, um eine dicke Lösung von Zellulose zu erhalten. 

Die amerikanische Patentschrift 965 273 betrifft 
ecin Verfahren, das sich dem des vorerwähnten öster- 
reichischen Patentes anschließt, denn auch hier wer- 
den Zusätze von Zucker, Melasse u. dergl. verwendet, 
um kupferreiche, beständige Lösungen zu erhalten. Man 
arbeitet derart, daß man metallisches Kupfer der Ein- 
wirkung von Ammoniak unterwirft, in dem Zucker 
od. dergl. gelöst ist. Nach diesem Verfahren kann 
man Lösungen erhalten, die 4 Prozent Kupfer ent- 
halten und trotzdem bei gewöhnlicher Temperatur be- 
ständig sind. Bei der Herstellung dieser Lösung wird 
zweckmäßig in cinem geeigneten Kessel gearbeitet, der 
mit Kupferspänen gefüllt ist, wobei die Luft durch 
die Flüssigkeit geblasen wird. 

Dieses Verfahren wird durch das amerikanische 
Patent 965 557 nur insoweit abgeändert, als man die 
Lösung der Melasse in der Weise herstellt, daß man 
sie in etwa 2090 Ammoniaklösung auflöst und dann 
zu weiterem starken Ammoniak zufügt. 

Das Verfahren des vorbeschriebenen schweiz. 
Patentes 45 321 soll durch das deutsche Patent 229 677 
verbessert werden. Bei dem bekannten Verfahren 
hatte man durch Kühlung dafür Sorge tragen müssen, 
daß die Temperatur nicht über + 4° C. stieg. Das 
vorliegende Verfahren umgeht jede Auskühlung da- 
durch, daß die Reaktion auf einer großen mit Kupfer- 
spänen bedeckten Fläche vor sich geht, wobei die 
anzurcichernde Kupferoxydammoniaktlüssigkeit vom 
festen Metall getrennt, und der Reaktionsbehälter in- 
folgedessen nicht gekühlt ist. Erreicht wird dieser 
Effekt dadurch, daß das metallische Kupfer nicht 
mehr in die Ammoniakflüssigkeit eintaucht, sondern 
sich in einer mit Ammoniakgas gesättigten Atmo- 
sphäre befindet, wobei die Ammoniakflüssigkeit das 
Metall von oben durchrieselt. 


14) Franz. Pat. 410882. 


kinoleumfabrikation und Feuersgefahr. 


Von Dipl.-Ing. 


Wie es nicht anders sein kann, ist die Feuersgefahr 
in der Linoleumindustrie, die sich mit der Verarbeitung 
schnelltrocknender Oele befaßt, ein jederzeit drohendes 
Uebel, welchem man am besten durch gründliche Aut- 
klärung der Entstehungsursachen, durch Aufmerksamkeit 
und Gewissenhaftigkeit bei der Fabrikation und besonders 
durch vorzügliche Löschvorrichtungen begegnen kann. 
Daher besitzen fast alle Linoleumwerke, durch Erfah- 
rung gewitzigt, große Dampfpumpen zum Liefern des 
nötigen Wassers, sowie Leitungen, die sich nach allen 
Teilen der Fabrik verzweigen, und eine aus Angestellten 
und Arbeitern mit der dag der Einrichtungen 
wohl vertraute Feuerwehr. Die deutsche Linoleum- 
und Wachstuch-Compagnie in Rixdorf ist in 


lösch- und Meldemittel in Anwendung brachte. 
reiche Rohrleitungen laufen an den Decken der Arbeits- 


Felix Fritz. 


empfehlenswertester Weise einen Schritt weiter gegangen, 
indem sie sich nicht allein auf die Wachsamkeit von 
Wächtern usw. verließ, da gerade zu Zeiten, an denen 


die Arbeit eingestellt ist (wie des Nachts, des Sonntags) 
die Gefahr am größten ist, sondern selbsttätige Feuer- 
Zahl- 


säle entlang und enthalten in bestimmten Abständen 


Sprinkler, das sind Düsen, die mit einer leicht schmelz- 


baren Metalllegierung verschlossen gehalten werden und 
beim Abschmelzen des Metallpfroptfens die unter ihnen: 
befindliche Bodenfläche mit starken Wasserstrahlen über- 
schütten. Sowie sich nun das Wasser in den Röhren 
in Bewegung setzt, fließt es über ein Wasserrad, dessen 
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Umdrehungen das Ertönen einer kräftigen Glocke ver- 
anlassen, wodurch ein durchdringendes, weit hörbares 
Alarmsignal gegeben wird. Anlässe, die in einer Lino- 
leumfabrik die Entstehung von Feuer begünstigen, finden 
sich mannigfaltiger Art und sollen, soweit sie bekannt 
geworden sind, besprochen werden. Beim Firnis- 
kochen kann durch Ueberlaufen des Oeles die Mög- 
lichkeit eines Brandes gegeben sein, doch hat man sich 
häufig gesichert, indem man den Raum, in welchem 
sich die Kochkessel befinden, durch eine Wand von den 
Feuerungen abtrennte. Größer ist die Gefahr schon bei 
der Herstellung von Schwarzöl, da die Kocher 
hier nicht eingemauert sein dürfen, weil man ihren In- 
halt durch Ausstürzen in geräumige, flache Kühlschiffe 
entleeren muß, wobei es sich übrigens bisweilen ereignet, 
daß sich das vielleicht etwas überhitzte Oel an der Luft 
entzündet; man gebraucht daher beim Ausschütten ge- 
wöhnlich die Vorsicht, den Luftzutritt durch Schließen 
vo Türen usw. zu beschranken. Peinlichste Sorgfalt 
ist den Oxydationshäusern beim Beschicken mit 
frischen Baumwolltüchern zu widmen; jeder überflüssige 
Lappen, der etwa auf den Laufbrettern oder an sonstigen 
Stellen liegen bleibt, kann Ursache von recht gefährlichem 
Feuer werden; denn während die Tuchbahnen immer 
stark mit Firnis übergossen werden und in solchem Zu- 
stande kein Unheil anrichten können, gelangen auf zu- 
fällig daneben befindliche Lappen nur Oelspritzer, die 
infolge feinster Verteilung bei der meistens herrschenden 
Temperatur von 40—50° heftig oxydieren und, da die 
dabei sich entwickelnde Wärme nicht ausstrahlen kann, 
sondern durch die zusammengeballte Tuchmasse zurück- 
gehalten wird, sich immer höher bis zum Entflammen 
erhitzen. Auch in der Zementkocherei muß man Sorge 
tragen, daß das gewalzte Altwaltonöl nicht in größeren 
Haufen oder gar in den zum Transport benützten Körben 
oder Kästen stehen bleibt, weil dergleichen Nachlässig- 
keit sich empfindlich rächen kann; ist doch die fein 
zerteilte und beim Walzen erwärmte Oelmasse schon 
mehr als einmal in Brand geraten. Recht selten sind 
in dieser Abteilung die Explosionen der Kugelmühle, 
welche das Mahlen des Kaurikopals besorgt, und wenn 
sie viel weniger gefährlich sind, so können freilich durch 
die meterlang herausschlagenden Stichflammen Ver- 
letzungen herbeigeführt werden. Der durch Autschlagen 
einer Stahlkugel auf einen in der Kopalmasse etwa vor- 
handenen Stein erzeugte Funke ist imstande, den in der 
Kugelmühle innig mit Luft gemischten Kopalstaub ge- 
gebenenfalls zur Verpuffung zu bringen. Häufig ist be- 
obachtet worden, wie sehr gute Kaurisorten, wenn sie 
in größeren Mengen in gemahlenem Zustande aufbewahrt 
wurden, sich bis zum Schmelzen oder gar bis zur Selbst- 
entzündung infolge von Sauerstoffaufnahme erwärmten. 

Allgemein bekannt ist es, dab das Aufeinander- 
schichten oder Aufbewahren in Körben der die Wurst- 
macher verlassenden warmen Linoleumwürste oder der 
fein zerteilten Linoleummassen, wie sie im Mischhaus 
erhalten werden, gänzlich unstatthaft ist, da dann eine 
überaus heftige Oxydation unter ständig fortschreitender 
Temperaturerhöhung einsetzt. Der Uebelstand wird be- 
deutend gemildert, wenn man für gute Abkühlung des 
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Die Regenerierung 


Nach der Patentliteratur bearbeitet 


Eben so wichtig als schwierig ist die Lösung des 
Problems, Altkautschuk bezw. Kautschukabfälle auf 
wieder verwendbaren Kautschuk zu verarbeiten und 
sind die dahingehenden Versuche annähernd ebenso alt, 
als die Kautschukindustrie selbst. An der Hand der 


Nr. 8 


Linoleumstoffes sorgt, aber trotzdem entzündet sich nicht 
selten selbst altes Material, welches beim Geradeschneiden 
der Kanten usw. abfällt und doch schon im Trocken- 
hause verweilt hatte. Natürlich sind dabei die Mischungs- 
verhältnisse von gewaltigem Einfluß, indem Massen, die 
Mangansalze als Trockenmittel oder Umbra als Farb- 
stoff enthalten, besonders vorsichtig behandelt werden 
müssen. Recht interessante Tatsachen haben sich bei 
einer ArtvonInlaidfabrikation, bei der aus verschieden 
gefärbten Platten Linoleumblöcke aufgebaut werden, 
ergeben. Die Platten werden mit einem .Kitt, der aus 
in Benzol aufgelöstem Linoleumzement besteht, be- 
strichen, dann aufeinandergeschichtet und unter einer 
hydraulischen Presse zusammengepreßt. Mitunter schoß 
bei dieser Arbeit seitwärts aus dem Blocke eine Flamme 
heraus, deren Entstehen aber leicht verständlich ist, 
wenn man sich vergegenwärtigt, daß ein Benzolluft- 
gemisch bei einer Kompression auf etwa 9 Atm. zur 
Explosion gelangt. Die Verhältnisse liegen hier noch 
günstiger, weil katalytische Substanzen, welche den Vor- 
gang beschleunigen und bereits bei niederem Druck ab- 
lauten lassen, reichlich zugegen sind. Die rote Farbe, 
welche auf der Rückseite des Linoleums zum Schutze 
gegen Feuchtigkeit aufgetragen wird, ist gewöhnlich 
mit Benzol, Naphtha oder Benzin verdünnt. Den Grun- 
diermaschinen, welche das Aufstreichen bewerk- 
stelligen, ist größte Aufmerksamkeit zuzuwenden und 
die zum Antriebe nötigen Elektromotore müssen sorg- 
fältig eingekapselt sein, damit nicht durch Funkenbil- 
dung umtangreicher Schaden angestiftet wird. Die ent- 
zündlichen Dämpfe sinken infolge ihrer Schwere aut 
den Boden des Arbeitsraumes, was man nicht ver- 
gessen wolle, weshalb alle Schalter der elektrischen Be- 
leuchtung usw. nach außen zu verlegen oder genügend 
zu sichern sind. ‚Die Glühlampen selbst müssen zum 
Schutze in starken Glasglocken eingeschlossen sein. 
Selbstentzündung der im Trockenhause hängenden 
Ware kommt nur bei der nach dem Taylorverfahren herge- 
stellten vor; weil man nämlich ein schnelles Trocknen 
erreichen will, gibt man einen größeren Zusatz an Man- 
gansalzen und, wenn dann durch Unachtsamkeit die 
Temperatur in dem Raume über 40° hinausgeht, kann 
bei der intensiven Sauerstoffabsorption die Wärmeent- 
wicklung in der: Ware die Ausstrahlung übertreffen, die 
Hitze wird immer größer, bis schließlich das Feuer zu- 
tage tritt. Sollte sich gelegentlich eine derartige Wärme- 
steigerung zeigen, so sorge man für re Luft- 
abschlu und stelle die Heizung ab. ezüglich der 
Druckerei ist die bekannte Tatsache, daß mit Oel ge- 
tränkte Stoffe, wie Arbeitsanzüge, Lappen und der- 
gleichen bei Arbeitsschluß entfernt werden müssen, zu 
erwähnen. Die Korkmühle wird manchmal von Ex- 
plosionen heimgesucht, welche durch zwischen die Mahl- 
steine geratende Eisenstücke oder durch Aufeinander- 
schlagen der Steine herbeigeführt werden. Um dagegen 
Vorkehrungen zu treffen, ist es das Beste, den Luftzu- 
tritt zum Mahlgang nach Möglichkeit zu beschränken, 
also den sich bildenden Staub wohl abzusaugen, aber 
alle Oeffnungen, durch welche Luft eintreten könnte, 
sorgsam zu verschließen. 


von Altkautidhuk. 


von Dr. Oskar Kausch-Berlin. 


Patentliteratur ist man am ehesten in der Lage, ein 
übersichtliches Bild über die zahlreichen, dem beregten 
Ziele zustrebenden Vorschläge zu gewinnen. Im Nach- 
folgenden sei der Versuch unternommen, einen derartigen 


Ueberblick zu geben. 


on 
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Zwei Wege sind es, die eingeschlagen wurden, um 
das erstrebte Ziel, den Altkautschuk in ein für den 
Fabrikationsprozeß von Kautschukgegenständen wieder 
verwendbares, preiswertes Produkt überzuführen, in 
möglichst rationeller Weise zu erreichen. 

In erster Linie versuchte man den Altkautschuk 
von dem darin enthaltenen Schwefel zu befreien. Der 
andere Weg besteht darin, den Altkautschuk lediglich 
wieder zu beleben, was durch Entfernung der in ihm 
enthaltenen Füll- und Farbstoffe, Gsewebeeinlagen und 
geeignete Weiterbehandlung der so gereinigten Kaut- 
schuke erzielt werden kann. 

Die Mehrzahl der Vorschläge, gebrauchten, vulkani- 
sierten Gummi zu regenerieren, betrifft die Entschwe- 
felung des Gummi und sind, wie aus folgendem ersicht- 
lich, die verschiedensten Mittel zu diesem Zwecke 
herangezogen worden. 

So unterwarfen L. Dankwerth und R. D. Köhler 
(D. R.-Patent Nr. 3859) den Altgummi der Destillation 
und gewannen auf diesem Wege ein (Kautschuk)-Oel, 
das sich nach hinreichender Eindickung mit oder ohne 
Beimischung von Pflanzenölen als Kautschukersatz oder 
Zusatzstoff für Gummilösungen verarbeiten ließ. Wasser- 


dampf benutzte alsdann L. Heyer in Berlin (D. R.- | 


Patent Nr. 9910) und ließ diesen auf geschmolzenen 
Altgummi einwirken. Es sollte dabei der in dem Kaut- 
schuk enthaltene Schwefel durch die Hitze verflüchtigt 
werden und mit den Wasserdämpfen entweichen. Der 
in einem mit Siebetagen ausgestatteten und mit Feuerungen 
versehenen Behälter schmelzende Kautschuk fließt den 
Wasserdämpfen entgegen und setzt auf den unteren 
Siebflächen die eventuell in ihm enthaltenen Füllstoffe 
(wie Schwerspat usw.) ab. Eine Sublimation des Schwefels 
bei schon etwa 155° erzielte O. Haltenhoff in Han- 
nover im Vakuum, wobei er die Kautschukabfälle in 
dünner Schicht ausbreitete (D. R.-Patent Nr. 135 054). 
Ueberhitzten Dampf oder eine hocherhitzte Flüssig- 
keit laßt N. R. B. Price (britisches Patent 
Nr. 3468/1902, französisches Patent Nr. 318580, 
amerikanisches Patent Nr. 693151) unter Druck 
auf den vulkanischen Kautschuk einwirken. 

Verdünnte Säuren (Salz- oder Schwefel- 
säure) wendete eventuell unter Zuleiten von Dampf 
N. Ch. Mitchel in Philadelphia an (D. R.-Patent 
N\r.18136, britisches Patent Nr. 20289/1890) und er- 
zielte dadurch eine dickflüssige Masse, die nach entspre- 
chender Reinigung ein wieder marktfähiges, teigiges 
Produkt ergab. 

Ebenfalls verdünnte Schwefelsäure, allerdings 
ein Gemisch mit kohlenstoffhaltigem Eisen, ließ A. F. 
B. Gomess in London auf den vulkanisierten Gummi 
(Guttapercha u. dgl.) zur Einwirkung kommen und 
kochte hierauf den so behandelten Gummi mit einer 
kaustischen Alkalilösung und zwar solange, bis in einer 
Probe Schwefel nicht mehr nachgewiesen werden konnte. 
Alsdann wurde der Gummi gewaschen, eventuell ge- 
trocknet, auf 120° erhitzt oder in einer Knetmaschine zu 
homogener Masse verarbeitet (D. R.-Patent Nr. 61 961, 
britisches Patent Nr. 10528/1892, französisches 
Patent Nr. 214569). Durch Kochen mit Säure 
(Schwefelsäure) und nachfolgende Behandlung mit 
Alkali versuchte R. R. Gubbins Altgummi zu re- 
generieren (britisches Patent Nr. 2575/1905). 

In neuerer Zeit hat W. A. Könemann in Chicago 
wiederum zu Säuren gegriffen und den zerkleinerten 
Kautschuk mit einer Säuremischung (gleiche Teile 
Schwefelsäure [60° Bé] mit Salzsäure, sowie 8 Volu- 
menteile Wasser) bei etwa 100—105° C behandelt. 
Eventuell nimmt er auch ein Gemisch von Schwefel- 
säure und einem Chlorid. Sorge ist bei Durch- 
tührung des Verfahrens zu tragen, daß oxvdierende 
Mittel nicht zugegen sind, da sonst den Kautschuk 
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schädigendes Chlor frei wird (D. R.-Patent Nr. 220 393, 
britische Patente Nr. 12525 und 12526/1906, fran- 
zösische Patente Nr. 366 806 und 366 805, öster- 
reichisches Patent Nr. 33756, sowie amerika- 
nische Patente Nr. 823053 und 823054). 

Ferner nahm die Firma Michelin & Cie. in Cler- 
mont-Ferrand die Entschwefelung des Altgummis 
mit Hilfe von Schwetel bindenden Meta ien (Eisen, 
Kupfer, Zinn, Blei usw.) oder geeigneten Legierungen 
vor in Gegenwart eines Lösungsmittels (z. B. Benzol, 
Toluol usw.), das weder den Gummi noch das Metall 
chemisch verändert (D.R.-Patent Nr.75 603, britisches 
Patent Nr. 5486/1906). Die hierbei anzuwendenden 
günstigsten Temperaturen liegen zwischen 115—145°C. 
In ein geschmolzenes Gemisch von Zinn und Wismut 
bringen Ch. d’Anthier de Rochefort und J. L. Sauce 
den zu entschwefelnden Kautschuk ein und lösen ihn 
sodann in einer „Mineralessenz“ (französisches Patent 
Nr. 370 448). 

An Stelle der Säuren wendet A. H. Marks zu dem 
beregten Zwecke alkalische Lösungen an und ließ diese 
längere Zeit unter Dampfdruck auf den Kautschuk ein- 
wirken (D. R.-Patent Nr. 119127, amerikanisches 
Patent Nr. 635141, französ. Patent Nr. 289 312, 
britisches Patent Nr. 11159/1899) Analog ist das 
Verfahren von O. F. J. Duwez, gemäß welchem vul- 
kanisierter Kautschuk der Einwirkung einer (ausgeglühten) 
Kalk oder Zement enthaltenden wässrigen Lösung 
unterwarf (französisches Patent Nr. 313793, ameri- 
kanisches Patent Nr. 696423, britisches Patent 
Nr. 4803/1903, österreichisches Patent Nr. 7017). 
Später ist die Regenerierung von Kautschukabfällen 
durch Behandlung mit alkalischen Lösungen von 
R. B. Price in Se wieder aufgenommen worden 
und zwar ging dieser in der Weise vor, daß er den zer- 
kleinerten Abfällen eine bei gewöhnlicher Temperatur 
annähernd gesättigte Alkalilösung, deren Siedepunkt über 
dem Schmelzpunkt des Schwefels liegt, zusetzt und 
alsdann das Ganze unter Ausschluß von Druck bei 
hoher dem Siedepunkt der Alkalilösung naheliegender 
Temperatur digeriert (D. R.-Patent Nr. 193295, 
britisches Patent Nr. 17 313/04, amerikanisches 
Patent Nr. 762843, französ. Patent Nr. 345793). 

Sulfite dienen A. E. J. V. J. Theilgaard in 
Kopenhagen als Entschwefelungsmittel von vulkani- 
siertem Kautschuk, Guttapercha u. dgl. eventuell unter 
Anwendung von Druck und bei Temperaturen über 
100° C (D. R.-Patente Nr. 112017 und 150271, bri- 
tische Patente Nr. 8041/1899, 10820/1899 und 
20 081/1902, französische Patente Nr. 287 928 und 
Zusatz Nr. 809, österreichisches Patent Nr. 10114, 
amerikanische Patente Nr. 638775 und 642704). 
Der genannte Erfinder stellte weiterhin fest, daß sich 
zum Entschwefeln des Kautschuks auch Schwefel- 
wasserstoff und seine Salze (Sulfide) verwenden 
lassen (britisches Patent Nr. 10821/:899, französi- 
sches Patent Nr. 289 426). Gleichzeitig mit einem 
Entschwefelungs- und Reduktionsmittel behandelte 
J. Murphy den Altgummi (amerikanische Patente 
Nr. 665967 und 665 968). A. P. Eves nahm zu gleichem 
Zwecke Natriumsulfat und verleibte der damit er- 
hitzten Masse Bariumchlorid oder dgl. ein (amerikani- 
sches Patent Nr. 801 066). 

Außer den genannten anorganischen Substanzen 
hat man sich auch einer stattlichen Anzahl organischer 
Substanzen bedient, um das gesteckte Ziel zu erreichen. 

Zunächst seien hier die Verfahren genannt, die die 
einfachsten Kohlenstoffverbindungen wie Schwefelkohlen- 
stoff und Kohlenwasserstoffe verwenden. So benützte 
E. Sefton (französisches Patent Nr. 262179, 
britisches Patent Nr. 27 579/1896) Schwefelkohlen- 
stoff, Benzin oder Kohlenteernaphta, um darin 
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vulkanisierten Kautschuk unter Erwärmen flüssig zu 
machen. Ebenfalls Schwefelkohlenstotf empfahl 
C, Barus (amerikanisches Patent Nr. 538 147) zu 
dem gleichen Zwecke. | 

Um den dem vulkanisierten Kautschuk mechanisch 
OENB en Schwefel abzuscheiden, gehen G. Koeber 
in Harburg und V. Scholz in Bambus in der 
Weise vor, daß sie den fein zerkleinerten Altkautschuk 
(z. B. gemahlenen Ballabfall) in einem besonderen Anto- 
klaven mit solchen Flüssigkeiten (Schwefelkohlenstoff, 
Benzol u. dgl. (unter Druck erwärmen, die ein erheb- 
liches Lösungsvermögen sowohl für den Gummi, wie 
für den Schwefel besitzen (D. R.-Patent Nr. 202 130). 

Bei etwa 130° geht die Lösung des Weichgummi 
leicht und anstandslos vor sich und es entstehen klare, 
blanke, vollkommen durchsichtige Lösungen. Aus letz- 
teren scheidet man alsdann durch Zusatz solcher Lö- 
sungsmittel (wie Aether) für den Kautschuk, die auf 
den Schwefel fällend wirken, den letzteren aus. Zweck- 
mäßig treibt man zunächst den Schwefelkohlenstoff 
(oder dgl.) bis zur breiigen Konsistenz der Lösung ab 
und löst den Rückstand alsdann in Aether auf, wobei 
der Schwefel ungelöst bleibt und durch Absetzenlassen 
oder dgl. entfernt werden kann. 

P. L. Clark in Chicago entschwefelt den Kaut- 
schuk in der Weise, daß er ihn mit einem Lösungsmittel 
für Gummi und Schwefel löst, dessen Siedepunkt unter 
der Schmelz- oder Zersetzungstemperatur des Gummis 
liegt, worauf die Lösung solange erhitzt wird, bis das 
Lösungsmittel verdampft ist. Als Lösungsmittel kommen 
hier z. B. in Frage: Gasolin, Benzin, Kerosin usw. 
französ. Patent Nr. 276175, britisches Patent 
Nr. 69608/1895, amerikanisches Patent Nr. 601 091). 

P. Alexander in Charlottenburg arbeitete so, 
daß er den Altgummi zunächst mit einem Lösungsmittel 
(Benzol) in einem geschlossenen Apparat unter Druck 
erhitzte, die ungelösten Bestandteile entfernte und die 
Lösung mit einer konzentrierten wässrigen, alkalischen 
Lösung auf 150° erhitzte. Die Lösung wurde alsdann 
mit Wasserdampf behandelt, bis damit das flüchtige 
Lösungsmittel ‚abgetrieben war, worauf man sie mit 
Wasser zwecks,Fällung des’Kautschuks versetzte (ameri- 
kanisches Patent Nr. 821394, britisches Patent 
Nr. 14681/1905 und 25735/1906, französisches 
Patent Nr. 358018, Zusatzpatent Nr. 6918). 

Alte Guttaperchamassen behandelt M. Germain 
(französisches! Patent Nr. 325969) zunächst mit 
Petroleum und alsdann mit aus alkalischer Lösung 
gewonnenem Wasserstoff. 

Ebenfalls Petroleum und zwar ev. im Gemisch 
mit Benzin läßt M. Pontio auf Altgummi einwirken, 
worauf er die so erhaltenen Lösungen filtriert oder dgl., 
zur Sirupskonsistenz eindampft, mit Azeton (oder dgl.) 
aufnimmt und endlich mit alkoholischem Alkali oder 
A\mylalkohol behandelt (französisches Patent 
Nr. 338048 und Zusatzpatent Nr. 3149). | 

Den vulkanisierten Kautschuk erhitzte G. E. Hevl- 
Dia wiederholt mit einem Schwefel- Lösungsmittel 
(Naphtha, Benzol, Terpentin) bis der gesamte Schwefel 
herausgelöst ist (britisches Patent Nr. 11149/1901, 
amerikanisches Patent Nr. 689616). 

M. Körner in Grünau unterwarf den Altgummi 
der Einwirkung eines J,ösungsmittels (Benzol, Toluol, 
Xylol) unter Druck bei 130—150° in Gegenwart von 
Wasser oder Dampt (amerikanisches Patent 
Nr. 953094, französisches Patent Nr. 358635, 
britisches’Patent Nr. 22504/1905). 

W. van Oosterzee digeriert den Altgummi mit 
einem Lösungsmittel (wie Petroleum) und unterwirft 
die Masse sodann in auf 130— 140° C erhitzten Pressen 
einem mechanischen Druck (französisches PatentNr. 
405 678, britische Patente Nr. 22222 und 22 302/1909). 
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J. Ch. Bongrand löst in der Wärme den Alt- 
gummi in Paratfin oder einem Oel (oder Fett) und fällt 
alsdann den Schwefel mit Hilfe eines Metallsalzes (z. B. 
essigsaures Blei) in Form von Sulfid (französisches 
Patent Nr. 407 740). 

Xylol oder dgl. in Gegenwart von Metallpulver 
oder Metalloxyden verwendet Ch. P. Bary zum Re- 
generieren des Altkautschuks (französisches Patent 
Nr. 413 809, Zusatzpatent Nr. 12753 und Nr. 415 213). 

In einen der Kautschukmilch vergleichbaren Zustand 
führt die Firma Max Fraenkel und Runge inSpandau 
den vulkanisierten Kautschuk dadurch über, dab sie ihn 
in Kohlenwasserstotfen oder dgl. löst und die Lö- 
sungen unter Druck und Rühren mit stark alkalischen 
Flüssigkeiten behandelt, wodurch die dünnen Kautschuk- 
lösungen gelatinös werden. Alsdann wird das Lösungs- 
mittel mit Wasserdampf abdestilliert und der Kautschuk 

eht nun in den milchartigen Zustand über (D.R.-Patent 
Nr. 197154, österreichisches Patent Nr. 30 3605). 
Die kautschukmilchartigen Flüssigkeiten können durch 
Filtrieren gereinigt und wasserklar gemacht werden. 
Durch Zusatz von Säuren fällt der Kautschuk aus. 
Später (D. R.-Patent Nr. 200 667, österreichisches 
Patent Nr. 31248) hat die genannte Firma den alkalisch 
gemachten Kautschuklösungen vor der Behandlung mit 
Wasserdampf Wasser zugesetzt, wodurch sich der Kaut- 
schuk bei der Wasserdampfbehandlung als schmierige 
Msase ausschied, die durch Aufrühren mit Wasser event. 
in der Wärme und unter Druck in Lösung geht. 

Naphtalin empfahl E. Zühl in Berlin (britisches 
Patent Nr. 3855/1902) zum Lösen der Kautschukabfäille: 
aus welchen Lösungen der Kautschuk vom Naphthalin 
durch Destillieren mit Wasserdampf getrennt werden soll. 
Ebenfalls Naphtalin im Gemisch mit Terpentinöl 
verwendet L. C. A. de Clercq (französisches Patent 
Nr. 414759, E. Zühl und Eisemann lösen ferner 
die Kautschukabtälle in Naphtalin, mischen die Lö- 
sung mit chinesischem Holzöl und Harz und destil- 
lieren das Naphtalin mit Wasserdampf ab (D. R.- 
Patent Nr. 119637). 

P. Ch. H. West wendetorganische Halogen- 
verbindungen (wie Chlorbenzol) zur Regenerie- 
rung des Altkautschuks nach eventueller \’erbehand- 
lung mit Azeton oder dgl. (britisches Patent 
Nr. 4268/1907) an. 

J. Anderson mischte den Altkautschuk mit 
Kalziumsulfid und Kohlenteernaphta oder dgl. 
und erhitzte das Gemisch (britisches Patent 
Nr. 18008/1898). 

Aromatischer Amine bedienen sich alsdann die 
folgenden Verfahren. 

So unterwirft den vulkanisierten Weichgummi die 
Deutsche Gummi-Gesellschaft, G. m. b. H. in 
Frankfurta. M. (französisches Patent Nr. 273901. 
D. R.-Patent Nr. 99689) der Einwirkung von Anilin, 
Toluidin, Xylidin bei 140—180 ° C. worauf sie aus 
der erhaltenen Lösung nach mechanischer Abscheidung 
der Füllstoffe den Gummi mit Hilfe einer Säure (am 
besten Salz- oder Schwefelsäure) oder Holzgeist, Amv!- 
alkohol usw. abscheidet. Das gleiche Verfahren bildet 
den Gegenstand des britischen Patents Nr. 6043/1898 
und des amerikanischen Patentes Nr. 627 689 
von Chr. Ileinzerling Primäre und sekundäre 
aromatische Amine wendet ferner J. Ch. L. G uerry 
(französisches Patent Nr. 380998) an. Gleichtalls 
Anilin und seine Homologen als Lösungsmittel für 
den Altgummi verwendet A. L. Chodorowski (fran- 
zösisches Patent Nr. 409482 und Zusatzpatent 
Nr. 12643). 

Mit Basen der Pvridinreihe bringt G. A. L. 
Clift den Altkautschuk in Lösung, während die Ver- 
unreinigungen ungelöst bleiben (britisches Patent 


15. April 1911 KUNSTSTOFFE | 149 


Nr. 6471/1904, amerikanisches Patent Nr. 805 903, 
französisches Patent Nr. 352371). Aus der so 
erhaltenen Lösung wird der Gummi sodann mit Hilfe 
von Säuren (z. B. Schwefelsäure) abgeschieden. 

Damit das Lösungsmittel rasch und intensiv wirken 
kann, wird der Altkautschuk nach A. G. Bloxam 
(britisches Patent 4717/1907) in dem Ersteren während 
des ganzen Prozesses so gehalten, daß er sich nicht 
zusammenrollen kann. Zweckmäßig wendet er ein Ge- 
misch von Alkohol und Azeton als Lösungsmittel an, 

Ferner will A. E. J. v. J. Theilgaard mit Hilfe 
von Zyanalkalilösungen den Kautschuk u. dgl. völlig 
entschwefeln (D. R.-Patent Nr. 112500, amerikani- 
sches Patent Nr. 642764, britisches Patent 
Nr. 10822/1899, österreichisches Patent Nr. 1330). 

Nach dem Verfahren der Basler Chemischen 
Fabrik benutzt man zum Lösen der Abfälle über 100° 
siedende Aether der Fettreihe, der heterozykli- 
schen oder aromatischen Reihe und erhitzt das 
Gemisch unter Umrühren auf etwa 100° oder darüber; 
aus der erhaltenen Lösung scheidet man den Kaut- 
schuk in geeigneter Weise wieder ab (D. R.-Patent 
Nr. 202850, französisches Patent Nr. 387 652, 
britisches Patent Nr. 4/14/1908.österreichiı- 
sches Patent Nr. 38 100). Als geeignet in dem Ver- 
fahren haben sich erwiesen: æ) Jsoamyläther, Anisol, 
8-Naphtholäther, Guajakol, Kresoläther, Safrol, Isosafrol, 
Benzyläther u. a. m. 

henol oder seine Homologen wendet J. 
Caselmann zum Regenerieren des Weichgummis an, 
der bei etwa 120—170° in diesen Substanzen gelöst 
und aus diesen Lösungen mittels Alkohol wieder gefällt 
wird (D. R.-Patent Nr. 116913, {französisches 
Patent Nr, 289 221). 

Ebenfalls der Phenole bedienen sich P. H. J. 
Chantard undH. Kessler inParis, lösen aber 
die Abfälle schon bei 100° im Vakuum und fällen 
hierauf den Gummi wieder aus der Lösung. Durch 
die Anwendung dieser Temperatur wird jeder tiefer 
greifenden Veränderung des Kautschuks vorgebeugt 
(D, R.-Patent Nr. 154111, französisches 
Patent Nr. 313747 und 317293, amerikani- 
sches Patent Nr. 722944, britisches Patent 
Nr. 8084/1902). l , 

Mit Naphtol erhitzt J. Dupont (franzö- 
sisches Patent Nr. 3836609 und Zusatz 
Nr. 8412) die Gummiabfälle auf 130° und mischt der 
Masse alsdann denaturierten Alkohol zu, wodurch eine 
alkoholische Naphtollösung entsteht, die den Schwefel 
löst, den Kautschuk aber fällt. Ferner erhitzt C. A. 
R. Steenstrup (D. R.-Patent Nr. 126968) die 
Kautschukabfälle mit Leinöl unter Zuführung von Luft. 
Die erhaltene Lösung wird von dem Rückstande ge- 
trennt und die erstere eingedicht. 

C. Th. Brümmer in München löst den zer- 
kleinerten Gummi bei 180—210° in Rizinusöl und fällt 
Ihn alsdann mit Alkohol aus (D.R.-Patent Nr. 120810, 
amerikanisches Patent Nr. 664529). 

Gummifälle regeneriert J. Neilsoninllannover- 
Linden dadurch, daß er sie in Harzöl löst und 
aus dieser Lösung durch Azeton den Gummi ausfällt 
(D. R-Patent Nr. 180150, amerikanisches 
Patent Nr. 921148, britisches Patent 
Nr. 17452/1905, französ. Patent Nr. 357 336, 
österreichisches Patent Nr. 30 846). 

Seifenlösungen unter eventuellem Zusatz von 
aliphatischen oder aromatischen Kohlenwasserstoffen 
oder bezw. und Schwefelalkali oder Sulfit wenden Zühl 
und Eisemann in Schenkendorf an und erhitzen 
die Abfälle mit diesen Lösungen auf 110—180% unter 

Druck. Hierbei können sowohl Fett- als auch Harz- 
seifen Verwendung finden (D. R.-Patent Nr. 188574). 


Neutrale Harzseifen dienen E. E. A. G. Meyer 
in New Brunswick zur Regenerierung des vul- 
kanisierten Gummis (amerikanische Patente 
Nr. 913218 und 936468, britisches Patent 
Nr. 23 110/1909). 

Die Einwirkungsprodukte konzentrierter Schwefel- 
säure auf Terpentinöl benutzt E. A. L. Rouxeville 
in Paris zum Lösen von Kautschukabfällen und fällt 
aus den erhaltenen Lösungen den Kautschuk in geeig- 
neter Weise aus (D. R.- Patent Nr. 200465, ameri- 
kanischesPatent Nr. 922339, britischesPa- 
tent Nr. 7714/1907, österreichisches Patent 
Nr. 38643, französisches Patent Nr. 378 801, 
Zusatzpatent Nr. 8718). Rouxeville hat für 
den genannten Zweck auch Harze (französisches 
Patent Nr. 375709, Zusatzpatent Nr. 8902). 
Terpenkohlenwasserstoffe (französ. Pa- 
tent Nr. 378251, Zusatzpatente Nr. 9374 und 
9376) vorgeschlagen. 

Mit Terpinhydrat erhitzt. Dupont(fran- 
,ösisches Patent Nr. 382053) die vulkanisierten 
Abfälle und kocht das Reaktionsgemisch mit Wasser aus, 
worauf aus dem Rückstande der Kautschuk mit Xylol 
oder dgl. extrahiert wird. 

Zur Regeneration von Kautschukabfällen, sowie 
zur Reinigung von Rohkautschuk empfieht die Firma: 
Les Produits Chimiques de Croissy 
J Basler & Co. in Paris (D. R.-Patent 
Nr. 221 0660, britisches Patent Nr. ?3681/1906, 
A. Tixier französisches Patent Nr. 370619, 
amerikanisches Patent Nr. 924117) das Roh- 
material in Terpineol oder analogen Sauerstoff- 
verbindungen der Terpene zu lösen und mit, solchen 
mit den Lösungmitteln mischbaren Flüssigkeiten zu ver- 
setzen, die entweder lediglich auf Verunreinigungen 
oder lediglich auf den Kautschuk fällend wirken 
(Benzin, Alkohol, Azeton). 

EbenfallsTerpineol oder eine der Terpengruppe 
angehörige Substanz verwendet L. Banchieri zur 
Kautschukregenierung (französisches Patent 
N r. 407 793). | o 

Die gleichen Zwecke verfolgt F. W. Passmore 
inLondon mit Hilfe von Cin eol (Encalyptol) oder 
solches enthaltenden Oelen (D. R.-Patent Nr. 225 229, 
amerikanisches Patent Nr. 924101, briti- 
sches Patent Nr. 2289/1907). Er trennt dabei den 
Kautschuk von dem Lösungsmittel durch Fällung oder 
Destillation mit Wasserdampf. 

Terpenkohlenwasertotfe (Limonen oder 
Dipenten) empfahl G. Austerweil(französisches 
Patent Nr. 388248, amerikanisches Patent 
Nr. 901395, britisches Patent Nr. 18048/1908) 


zu dem beregten Zwecke. Bei der Destillation des 


Gummis im Vakuum erhaltene Kohlenwasser- 
stoffe sollen nach G. Capelle (britisches 
Patent Nr.27 56//1908, französ. Patent Nr. 398583) 
sehr geeignet zur Kautschukregenerierung sein. 

Schon früher wendete S. Kenyon(britisches 
Patent Nr. 14150/1889) Destillationsprodukte von 
der Herstellung von Lacken oder Firnissen aus Gummi 


oder Gummiharzen an und erhitzte diese Produkte mit - 


dem Kautschuk bis der in letzterem enthaltene Schwefel 
verflüchtigt war. 

Endlich benutzte N. Chercheffeksy (D. R.- 
Patent Nr. 218225) zum Lösen der Kautschukabfälle 
Naphthensäuren. Aus der damit erhaltenen 
Lösung wird der Kautschuk entweder ausgetällt, oder 
es werden die Säuren in wasserlösliche Salze über- 
geführt oder endlich durch Destillation vom Kautschuk 
wieder ‘getrennt. 

An die vorbenannten, die Entschwefelung des 
Altgummis in erster Linie anstrebenden Verfahren reihen 
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sich diejenigen an, die in anderer Weise die Aufarbei- 
tung des Altkautschuks beabsichtigen. 

Um dies zu erreichen, wird der Altkautschuk, so- 
fern er keine Gewebeeinlagen enthält, zunächst sortiert 
und alsdann die besten Stücke in Zerkleinerungsvor- 
richtungen (Desintegratoren) pulverisiert und hierauf, 
eventuell nach Zusatz von Substanzen, wie Harzöl, 
Petroleum und dergl. zu flachen Schichten ausgewalzt. 
Bei der Aufbereitung von Altgummi mit Gewebeeinlagen 
muß man diese zunächst auf mechanischem Wege oder 
unter Anwendung von Chemikalien entfernen. Um dem 
vulkanisierten Gummi (Altgummi) seine klebenden Eigen- 
schaften wieder zu verleihen, behandelt ihn J. M. Ray- 
mond zunächst mit Benzin oder einem analog wir- 
kenden Mittel und taucht ihn alsdann in eine Lösung 
vonKaliumpermanganat(amerikanisches 
Patent Nr. 490 500). 

Ferner benutzt M. Zingler zur Aufarbeitung 
von Altgummi- Lösungen von Brechweinstein und Gerb- 
säure (Iannate) oder Gerbsäure und einem Sulfit oder 
endlich Gerbsäure, Brechweinstein und Sulfit (D. R.- 


Patent Nr. 104356, . britisches Patent 
Nr 24848/1898, amerikanisches Patent 
Nr. 630435). In diesen Lösungen wird der Kautschuk 


aufgeweicht, getrocknet und schließlich ausgewalzt. 

Chlorschwefel oder Schwefel wendet R.Rick- 
mann zu beregtem Zwecke an und zwar setzt er diesen 
zu einer mit Leinöl oder dgl. erzielten Lösung der 
Gummiabfälle, bis eine konsistente Masse sich ausscheidet. 
(D. R.-Patent Nr. 109827.) Bei Anwendung von 
Schwefel gibt man solchen zu der noch warmen Gummi- 
öllösung. 

EbonitundAÄltkautschuk führen BRoux 
bezw. V. de Karavodine dadurch wieder in ge- 
brauchsfähige Form über, daß sie ihn in zerkleinertem 
Zustande unter Zusatz von Schwefel unter Druck 
(100—500 Atm) auf 150—200° C. erhitzen (D. R.- 
Patent Nr. 166 639,österreichischesPatent 
Nr. 26 804, amerikanischesPatentNr, 838 419. 
britische PatenteNr. 7795/1904 und 14 830/1908 
und französisches Patent Nr. 338945 und 
Zusatzpatent Nr. 8074.) 

Ferner behandelt A. Kittel in Wien (D. R.- 
Patent Nr. 172866, französisches Patent 
Nr. 344734, britisches Patent Nr. 15436/1904, 
amerikanisches Patent Nr. 825000, öster- 
reichischesPatentNr. 18580). die Gummiabfälle 
mit den Schwefel aufnehmenden Stoffen (z. B. Alkalikarbo- 
nate, Aetzalkalien) in der Weise, daß er die ersteren 
mit den Alkalien in pulverförmigem, trockenem Zustande 
mengt, hierauf die. erhaltene Masse preßt und in ge- 
preßtem Zustande einer Temperatur von 220—280 ° C. 
durch 2—3 Stunden aussetzt. Eventuell wird dem Preß- 
gut noch pulverförmiges Harz beigegeben. 

P. Alexander in Charlottenburg und 
F. Frank in Berlin gehen von der Ansicht aus, 
daß sich aus der vulkanisierten Kautschuksubstanz der 
Vulkanisationsschwefel nicht ohne eine Zusetzung des 
Kautschukmoleküls entfernen läßt und suchen daher den 
Kautschuk dadurch zu regenerieren, daß sie das in dem 
Altgummi oder Abfall enthaltene ungeschwefelte Kaut- 
schukmolekül vor der Einwirkung des freien im vul- 
kanisierten Kautschuk vorhandenen Schwefels schützen. 
Zu diesem Zwecke setzen sie bei der Lösung der Kaut- 
schukabfälle (in organischen Lösungsmitteln) solche 
Substanzen (wie Kautschukharze, harzreiche bezw. billige 


Rohkautschuksorten, Faktis liefernde fette Oele. Asphalt) . 


zu, die der Kautschuksubstanz gegenüber indifferent sind, 
wohl aber Schwefel aufzunehmen vermögen (D. R.- 
Patent Nr. 171 037). 

L. Th. Petersen will weiterhin die Abfälle durch 
Behandeln mit einer verdünnten wässrigen Lösung von 
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Phenol oder Kreosot behandeln und zwar bei 
150 - 190 ° in geschlossenen Gefäßen, worauf die Gummi- 
masse gewaschen, gemahlen und in üblicher Weise weiter- 
verarbeitet werden soll (D. R.-Patent Nr. 17479. 
amerikanisches Patent Nr. 7/4727, briti- 
sches Patent Nr. 23294/1904, französisches 
Patent Nr. 349112, österreichischesPatent 
Nr. 26148). Hlauptmerkmal des Verfahrens ist, daß 
die Phenollösung so schwach ist, daß sie eine lösende 
Wirkung und damit eine MER HlEED Tun des Gummis 
nicht zur Folge hat. 

A.Gentzsch hat später se Lösungsmittel für den 
Altkautschuk Anilin in einer dem fünften bis zehnten 
Teil des Kautschukgewichtes entsprechenden Menge 
empfohlen (D.R.-Patent Nr. 208240). Er mischt das 
Anilin mit dem pulverisierten Kautschuk innig und er- 
wärmt das Gemisch ungefähr !Ja—°J« Stunden auf 130 bis 
160°. Das weichgewordene Gemisch wird nun (in üblicher 
Weise) auf Mischwalzen verarbeitet. Der genannte Er- 
finder hat zu dem gleichen Zweck ferner Anilinöl, 
Anthrazen, Gemische beider, oxvdiertes chi- 
nesisches Holzöl, Harze, Wachse, Paraftin, 
Stearin, Oele, Fette, Teer, Pech und Asphalt 
vorgeschlagen (österreichische Patente Nr. 30848 
und 39752, französische Patente Nr. 370871 und 
37/0872, britische Patente Nr. 24969 u. 24 970/1906 
und endlich schweizerisches Patent Nr. 40773). 

Der aufeinander folgenden Behandlung mit Schwe- 
felsäure, Alkali und Anilin oder seinen Homologen 
unterziehen Ch. Dreytus, A. Friedl, W. H. Benth- 
lev und die Chayton Anilin Company Limited 
in Manchester den zu regenerierenden Altkautschuk 
(britisches Patent Nr. 29864/1909). Ebenfalls Alkali, 
Anilin und Schwefelsäure wendete bereits früher 
G. Bieron (französisches Patent Nr. 375547) an, 
aber in der aus der letzteren Aufzählung sich ergeben- 
Reihentolge. 

Ueberhitzten Dampf laßt A. Wheeler auf den ge- 
reinigten Altgummi einwirken, formt die plastisch ge- 
wordene Masse und kühlt sie rasch ab (amerika- 
nische Patente Nr. 866,58 und 866759). 

G. Wunderlich in Leipzig-Reudnitz erhitzt 
die Abfälle mit durch Einkochen verdickten trocknenden 
Oelen im Dampf- oder Wasserbade 2 — 3 Stunden unter 
einem Druck von etwa 4 Atm., woraut er den Gummi 
auf Walzen tüchtig wäscht und dann trocknet (D. R.- 
Patent Nr. 195417, ftranzös. Patent Nr. 384546). 

Das Regenerierungsverfahren von A. Ducasable 
besteht darin, den Altkautschuk in Pulverform mit Para- 
gummi(lösung) zu mischen (französisches Patent 
Nr. 357705). 

Einer Oxydation 'unterwirft die Société J. Basler 
& Cie. (französisches Patent Nr. 390637) den vul- 
kanisierten Kautschuk zwecks Regenerierung und ver- 
wendet hierbei Sauerstoff, Ozon, W asserstoff- 
superoxyd, Salpetersäure, Nitrate, Chlorate, 
Chromate, Permanganate, Nitrobenzol, Nitro- 
phenol, Nitrotoluol oder Nitrokresol. 

H. F. Gregory und T.M. Thorn (britisches 
Patent Nr. 8378/1905) behandelten den vulkanisierten 
Abfall mit verdünnter Salzsäure und sodann mit ver- 
dünnten Aectznatronlaugen. Der dabei zurückbleibende 
unlösliche Rückstand wird gewaschen, getrocknet und 
auf dem Damptbade mit Anilin und Naphta erhitzt. 

Mineralsäuren im Gemisch mit Chloriden 
und nicht flüchtigen organischen Substanzen 
wie Teer, Pech, Harz, Balsame läßt W. A. Köne- 
mann auf die Abfälle einwirken und erzielt aut diese 
Weise ein gutes Produkt (D. R.-Patent Nr. 193 323. 
amerikanisches Patent Nr. 834023, französı- 
sches Patent Nr. 368144, österreichisches Pa- 
tent Nr. 32899, britisches Patent Nr. 12527/1900). 


- 
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O. C. Immisch stellt Gegenstände aus Altgummi 
in der Weise her, daß er den Abfall in Spanform in 
entsprechende Formen einbringt und darin hohem Druck 
und großer Hitze unterwirft (D. R.-Patent Nr. 226158, 
britische Patente Nr. 28159 und 28365/1907, 30659, 
3060, 28159/1908 und 3940/1909, französische Pa- 
tente Nr. 399613 und 399614). 

Analog sind die Verfahren von Gare (britische 
Patente 12454/1906, 15616/1907, 3112 und 4484/1908, 
französisches Patent Nr. 373354), Hutchinson 
(britische Patente Nr, 23627 und 26643/1908, 
trazösisches Patent Nr. 40/000), Penn (öster- 
reichisches Patent Nr. 40859, schweizerisches 
PatentNr.47824,tranzösischesPatentNr.404 334, 
britisches Patent Nr. 13599/1908) und Markus 
(britisches Patent Nr. 9284/1909). 

Bezüglich der Aufarbeitung von Altgummi, der Ge- 
webeeinlagen enthält, sei schließlich noch auf die fol- 
genden Verfahren hingewiesen: 

Die Gewebefasern will L. Th. Petersen dadurch 
aus dem Altgummi entfernen, daß er letzteren mit 
einer schwachen Aetzalkalilösung bei einer ihren Siede- 
punkt nicht überschreitenden Temperatur und unter 
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starkem (hvdraulischen) Druck behandelt (D.R.- Patent 
Nr. 190506). 

Um den Kautschuk von Geweben aus vegetabili- 
schen oder tierischen Fasern zu trennen, behandelt ihn 
A. Theilgaard mit normalen oder saurenSalzen 
(Magnesiumsulfat, Zinkchlorid, Kalziumbisulfat u. dergl.) 
oder ohne solche mit Wasserdampf unter Druck 
(britisches Patent Nr. 25044/1902, österreichi- 
sche Patente Nr. 16208 und 16509). 

Ferner besteht das Verfahren C. A. R. Steen- 
strups (österreichisches Patent Nr. 28154, 
britisches Patent Nr. 2655/1905, französisches 
Patent Nr. 351816, amerikanisches Patent 
Nr. 830260) darin, die ‚G&ewebeinlagen aufweisenden 
Kautschukabtälle in fein zerkleinertem Zustande in einem 
geschlossenen Behälter auf nassem Wege unter Druck 
von 6—8 Atm. unter Zuführung von Dampf mit Alkali 
oder Erdalkali und Flußsäure zu behandeln, hierauf zu 
waschen und zu trocknen. 

Zum Schluß sei des Verfahrens von W. A. Köne- 
mann(D.R.-PatentNr. 193323) gedacht, der den Kaut- 
schukabfall mit faserzerstörenden Mitteln in Gegenwart 
nicht flüchtiger Stoffe (wie Teer, Pech, Harz usw.) erhitzt. 


en — ii n i 


Referate. 


Berl, Ueber Glanzstoff-Kunstseide. (Vortrag auf der Haupt- 
versammlung des V. D. Ch. in München 1910.) 

In Gemeinschaft mit A. G. Innes wurde der Prozeß der Dar- 
stellung von „Glanzstoff*-Kunstseide und die Eigenschaften von Kupfer- 
oxydammoniakzellulose untersucht. Nur ammoniakalischen Lösungen 
von Kupferhydroxyd und von basischen Kupfersalzen kommt die Figen- 
schaft zu, Zellulose lösen zu können, während ammonikalische Lösun- 
gen von krystalloiden Kupfertetrammminsulfat, (Cu (NHs) 4) SO. dies 
nicht vermögen. Die Herstellung von kupfcrreichem Kupferoxvd- 
ammoniak ist nur bei tiefer Temperatur ((Juellungsvorgang) möglich, 
ferner kann die Darstellung von festem definiertem Kupferoxydam- 
moniak nicht ermöglicht werden. Konzentriertes Kupferoxydamımoniak 
(d—I2fach normal) zeigt fast die gleiche Ammoniaktension wie gleich- 
konzentrierte Ammoniaklösungen; hieraus wurde in Uebereinstim- 
mung mit Grimaux gefolgert, daß in konzentrierten Kupferoxvd- 
ammoniaklösungen neben Kupfertetramminhydroxyd auch noch kolloi- 
dales Kupferhydroxyd enthalten ist. Kupferoxydammoniakzellulose- 
lösungen zeigen die gleichen Ammoniak-Tensionen wie gleichkonzen- 
triertes Kupferoxydammoniak : beide Lösungen sind optisch inhomogen. 
Die Viskosität von Kupferoxydammoniakzelluloselösungen hängt ab 
von der Vorbehandlung der Zellulose, von der gelösten Menge Zellu- 
lose und vom Alter der Lösung. Alkalien fällen ein weniger stark 
abgebautes Produkt als Säuren, worauf die Vorteile des Verspinnens 
in alkalischen Medien beruhen: Neutralsalze, auch in ammoniakalischer 
Lösung, fällen fast reine, kupferarme bezw. kupferfreie Zellulose. 
Sauerstoff wird gierig absorbiert, wobei die Viskosität außerordenlich 
stark zurückgeht und stark abgebaute Oxvzellulose von geringer 
Festigkeit beim Verspinnen sich ergibt. Durch Dialyse gegen Am- 
moniak läßt sich eine kupferne Gelatine gewinnen, die beim Kindunsten 
über konzentrierter Schwefelsäure im Vakuum ein in Ammoniak lös- 
liches blaues Pulver mit 69,5 jo Zellulose und 30,5 °/o Cu(OH)z (mole- 
kulares Verhältnis Cs Hio Os : Cu(OH)» = 1 : 0.74) ergibt. Formaldehyd 
fällt ein in Ammoniak lösliches grünblaues Pulver mit 62°/o Cellu- 
lose, Alhohol fällt ein Gemisch von Zellulose und entwässertem, 
schwarzem Kupferoxyd, das nicht mehr in Ammoniak gelöst werden 
kann. — In Hinblick auf die Herstellung und Eigenschaften der 
Kupferoxydammoniakzelluloselösungen dürfte der Lösungsprozeß als 
Kolloidvorgang angesprochen werden können; der kolloidale Anteil 
des Kupferoxydammoniaks tritt mit dem Kolloid „Zellulose“ zu einer 
in Ammoniak löslichen Adsorptionsverbindung zusammen. — 
Diese Anschauung gibt eine Erklärung für die Vorgänge bei der 
Quellung der Zellulose und dem Verhalten von Kupferoxydanımoniak- 
zellulose gegenüber Spuren und größeren Mengen von Alkalien, ge- 
xenüber Neutralsalzen und Alkohol, sowie eine Aufklärung über die 
tehlenden stöchiometrischen Beziehungen zwischen Kupfer und Zellu- 
lose beim Lösungs- und Fällungsvorgang. (Chem. Ztg.) 

A. Herzog: Zur Kenntnis der neueren AÄzetatseide. (Chem.- 
Ltg. 1910, S. 347). 

l. Mikroskopisches Verhalten Die Einzelfaser ist unter 
dem Mikroskop gleichmäßig walzenförmig, nur stellenweise sind mehr 
oder weniger bandartige Verbreiterungen zu beobachten. Die Faser- 


breite (in Wasser gemessen) beträgt im Mittel 42,3 p; die Gleich- 


mäßigkeit in der Breite ist auffallend groß, nur die Gelatineseide ist 
ähnlich gleichmäßig. In Wasser zeigen die Azetatseidenfasern keine 


meßbare (Nuellung, während die übrigen Kunstseiden stark quellungs- 
fähig sind. Die Faserquerschnitte erscheinen oval bis kreisrund mit 
relativ großen Einkerbungen, während Collodiumseiden etc. Leisten- 
und Scheinlumenbildungen zeigen. 

2 Ultramikroskopisches Verhalten. Hiebei ist die 
Azetatseide von den Kollodiumseiden nicht zu unterscheiden; in allen 
Fällen erscheinen lichtschwache, durch mehr oder weniger häufige 
Verunreinigungen gestörte Netzstrukturen; die Maschen des Netz- 
werkes sind längsgestreckt. 

3. Dichte. Mittels des Pyknometers wurde die Dichte der 
Faser zu 1.251 ermittelt; als Immersionsflüssigkeit diente Petroleum, 
Nach Hassak besitzt echte Seide eine Dichte von 1.36, künstliche 
Seide (aus Zellulose) eine solche von 1.50 bis 1.53; danach kommt 
der Azetatseide unter allen Seidenfasern die geringste Dichte zu. 

4. Festigkeit. Für andere Seiden gibt Hassak folgende 
Zahlen (Festigkeit in kg für 1 mm Querschnitt): 


trocken feucht 
Echte Seide . 37.0 370 
Chardonnet-Seide . 12.0 2.2 
Liehner-Seide 16.9 1.5 
Zellulose-Seide . 19.1 3.2 
Gelatine-Seide 6.6 0.0 
Dagegen fand Autor bei 
Azetat-Seide 10.22 5.8 


Wenn also auch die Azetatseide keine merkliche Veränderung 
in Wasser ((Quellung) erleidet, tritt doch in feuchtem Zustand eine 
erhebliche Festigkeitsverminderung auf; immerhin ist die Azetatseide 
unter den Kunstseiden im feuchten Zustande am festesten. Die 
Elastizität (Bruchdehnung) der Azetatseide betrug sowohl im trocknen 
als im feuchten Zustande 17°fo. 

5. Mikrochemisches Verhalten. Jod und Schwefelsäure, 
sowie Chlorzinkjod färben gelb. kalter Eisessig löst rasch, Kupfer- 
oxydammoniak bewirkt schwache Aufquellung ohne Lösung. -- 
Azetatscide (in einem Faserbüschel entzündet) verbrennt sehr rasch 
und hinterläßt einen kohlig-blasigen Rückstand; die Verbrennungs- 
gase riechen unangenehm, besitzen aber nicht den für tierische Fasern 
charakteristischen Geruch nach verbrannten Federn. 

6. Optisches Verhalten, Die Azetatseide besitzt eine nur 
schwache spezifische Doppelbrechung; sie steht in dieser Hinsicht 
zwischen der noch schwächer brechenden Gelatineseide und der 
stärker brechenden Zelluloseseide; zwischen gekreuzten Nicols treten 
nur die niedersten Farben (grau) der ersten Ordnung auf. Die längere 
Achse der in der Längsansicht der Fasern wirksamen optischen 
Elastizitätsellipse (Rand und Flächenteile der Fasern) steht senkrecht 
zur Faserlängsrichtung. Mit Kongorot gefärbte Fasern zeigen keinen 
Dichroismus. 

7. Liehtbrechungsvermögen. Während die übrigen Kunst- 
seiden wesentlich stärker lichtbrechend sind als die Einbettungsflüssig- 
keit Glyzerin, ist dies bei Azetatseide nicht der Fall: Azetatseide 
wird in Glyzerin glasig und hebt sich daher nur sehr wenig von dem 
Untergrunde des mikroskopischen Gesichtsfeldes ab. In der mittleren 
Liichtbrechung stimmt die Azetatseide ungefähr mit Zitronenöl überein 
(" D 1.4780, t— 17°). Demzufolge verschwinden in Zitronenöl ein 
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gebettete Fasern nahezu völlig. Die beiden in der Längsansicht der 
Azetatseide zur Wirkung kommenden Hauptlichtbrechungskoeffizienten 
weichen nur unerheblich von einander ab. (l 4740 — 1.4790, bezogen 
auf die Na-Linie‘. —S. 

P. Rusch,“Kunstseide. (Mitt. Seewesen. Heft III, 1911.) 

Die verschiedenen Arten Kunstseide werden kurz erwähnt. Als 
Unterscheidungsmerkmal gegenüber der Naturseide wird der,Geruch 
beim Verbrennen hervorgehoben; künstliche Seide entwickelt einen 
ähnlichen Geruch wie Baumwolle oder Papier, Naturseide einen Geruch 
wie verbrannte Haare. 

Die nicht denitrierte Collodium-Kunstseide wurde in 
der Artillerie verschiedener Staaten versucht; man erzeugt z. B. aus 
den Geweben Kardussäcke sowie Zwischenlagen zwischen Geschoß 
und Pulverladung (bei Einheitspatronen) und Schnüre zum Zusammen- 
binden der lose (ohne Sack) in die Patronenhülsen eingebrachten 
Pulverladungen, um die bei der Explosion oft mangelhaft verbrennen- 
den und Rückstände ergebenden sonst verwendeten Stoffe (wie Roh- 
seidenzeug, Filz, Karton, Spagat etc.) zu ersetzen. Kardussäcke, 
Schnüre usw, aus nicht dcenitrierter Kunstseide können wegen ihrer 
großen Feuergefährlichkeit naturgemäß nur bei solchen Pulverladungen 
Verwendung finden, die in Metallpatronenhülsen einlaboriert zur Ver- 
wendung gelangen, -5, 


Berichte über Linoleum, Linoxyn usw. 
(Zusammengestellt von Dipl.-Ing. Felix Fritz) 

E. Galitzenstein: Die Fabrikation des Linoleums. 
Ind. IH, Nr. 14 (1910).] 

In den Linoleumfabriken wird das mit Sikkativ gekochte Leinöl 
zur Umwandlung in Linoxyn in die Oxydierhäuser gebracht. Das 
sind große heizbare Schuppen, in denen Nesselbahnen in 90 cm 
Breite dicht nebeneinander senkrecht aufgespannt sind. Alle 24 Stunden 
wird der Firnis aus großen hochstehenden Behältern auf die Nessel- 
gewebe geleitet und fließt langsam an den Bahnen herunter. Die 
auf 30° geheizten Oxydierhäuser haben zum Teil Glaswände, um dem 
Sonnenlicht Zutritt zu schaffen. Wenn die Nesselbahnen in 4—5 
Monaten auf beiden Seiten 3 cm stark geworden sind, werden sie 
herausgenommen und durch neue ersetzt. Das einzig brauchbare 
Schnelloxydationsverfahren soll Taylor-Pernacotte (anstatt Parnacott) 
geliefert haben. Nach diesen wird in das mittels Dampfschlangen 
gekochte Leinöl heiße Luft eingeblasen und dadurch die Oxydations- 
zeit von fünf Monaten auf einen Tag herabgesetzt. Das nach Taylor 
hergestellte Linoxyn hat eine größere Aufnahmefähigkeit für Kork- 
mehl und liefert ein billigeres Produkt als das Waltonsche Linoxyn, 
welches letztere aber, da es reiner sein soll, eine dauerhaftere Ware 
ergeben soll. Im Zementierhaus wird das Linoxyn gemahlen und 
mit einem Zusatz von Kaurikopal, Gummikopal oder Kolophoniunı, 
welches als Bindemittel dient, zugleich aber die Geschmeidigkeit und 
den Glanz des Produktes erhöht, versehen. Der erhaltene Linoleum- 
zement wird mit Korkmehl zu etwa gleichen Teilen unter Beigabe 
der gewünschten Farbe durch ein ganzes System von Mischmaschinen 
innig vermischt. Die Linoleummasse gelangt zwischen die auf 140 
bis 150° geheizten Arbeitswalzen eines großen Kalanders, um auf 
das Jutegewebe gepreßt zu werden, und durchläuft dann zwei kleinere 
Polierwalzen, um darauf den Kalander nach dem Passieren einer 
Kühlvorrichtung in 2 bezw. 3 m Breite und 150 m langen Stücken 
zu verlassen. Grundiermaschinen geben auf der Rückseite einen 
Anstrich von rotem Firnis, worauf das Linoleum schließlich in großen 
mit Eisengerüsten ausgestatteten Schuppen längere Zeit getrocknet 
wird. Weiter ist die Fabrikation des Granit-, Moiré- und Inlaid- 
linoleums und die Herstellung von Linkrusta besprochen worden. 

J. Pardeller: Herstellung von Metallresinaten. [Seifen- 
siederzeit. (Augsburg). XXXVI, Nrn. 42, 43, 44, 45 und 46 (1909).] 

Zollamtliches. [|Chem. Rev. XVII. 245 (1910)]. Auskunft 
451/10. Tarifnr. 343. Scrim-Oil. Zollsatz 25 Mk. für 1 dz. 

Das Scerim-Oil ist eine bräunliche, zähe, klebrige, schwach nach 
Terpentin riechende Masse. Es besteht nach dem Gutachten eines 
vereideten Chemikers in Linoxyn, dem Harz zugesetzt ist. Die Ware 
kennzeichnet sich als Linoleumzement und ist wie Oelzement zu ver- 
zollen. Verwendungszweck: Herstellung von Linoleum. Hlerstellungs- 
land: England (Bremen, 25. VI. 10.) 

Billiger Linoleumkitt. [Gummizeit. XXV. 357 (1910).] 

Es werden 70 g Kolophonium geschmolzen und zur heißen Masse 
10—12 g Rizinusöl und 13—16 g 90 proz. Spiritus hinzugefügt. Bei 
eingerissenen Stellen soll der Kitt in den Riß gestrichen und die 
gerissene Stelle gut zusammengedrückt werden. Löcher sollen ein- 
fach verschmiert werden. Die gekitteten Stellen müssen mit einer 
Farbe, wie sie das Linoleum besitzt, überstrichen werden. Der Kitt soll 
durch schnelles Erstarren, Härte und Haftfähigkeit ausgezeichnet sein. 

F. Fritz: Zur Analyse des Linoleums. [Chem. Rev. XVII, 
126—127 (1910)]. 

Es wird dargelegt, daß das Verfahren von Ulzer und Baderle 
zur Analyse von Linoleum, welches darin besteht, das gut zerkleinerte 
Linoleum mit Benzol bei 150° im Druckrohr zu erhitzen, so den Lino- 
leumzement zu lösen und ihn dann von den Mineralstoffen und Kork- 
mehl zu trennen, anscheinend ungenaue Resultate ergiebt, da wahr- 
scheinlich cein gewisser Prozentsatz Linoleumzement bei der Kork- 
substanz verbleibt. Die Ausarbeitung eines Verfahrens zum Trennen 
der zur Erzeugung von Linoleumzement verwendeten Ausgangsstoffe 
Linoxyn, Kolophoniunn und Kaurikopal wird für wünschenswert 
erachtet. 


[Gum mi- 
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F. Fritz: Feuersicheres Linoleum. XVII, 187 
(1910)]. 

Das Linoleum soll nicht unverbrennbar sein, sondern nur die 
Weiterverbreitung von Feuer verhindern. Ein Zusatz von Natrium- 
bikarbonat bewährte sich für diesen Zweck bestens, ohne daß schäd- 
liche Einwirkungen bemerkt werden konnten. Eine Mischung aus 
20 kg Korkmehl, 17 kg Linoleumzement, 8 kg Natriumbikarbonat 
und 4 kg Ocker wird empfohlen, 

J. Desalme: Theorie über das Trocknen der Oele. [Rev. 
Chem. Ind. XX, Nr. 233 nach Chem. Rev. XVII, 76—77 (1910)]. 

Die Glvzeride der ungesättigten Fettsäuren des Leinöls werden 
durch den Sauerstoff der Luft in Peroxyde umgewandelt, wodurch 
das Oel völlig oxydiert wird. Den langsamen Verlauf der Reaktion 
kann man durch Zugabe von Terpentinöl, das an der Luft leicht 
Peroxyd bildet, beleben. Mangansalze erhöhen die Schnelligkeit und 
Energie des Prozesses, weil Spuren davon bei Gegenwart von Körpern. 
die wie Terpentinöl leicht Peroxyde bilden, als mineralisches Ferment 
wirken, dann aber auch in größeren Mengen benutzt ein Autoxyda- 
tionsmittel für Leinöl abgeben, ebenso wie Bleisalze im gleichen 
Falle. Besonders günstig auf die Entstehung der Peroxyde wirkt 
das Licht, besonders mit seinen ultravioletten Strahlen. Durch Zu- 
gabe von organischen Peroxyden zu Leinöl erhält man gut trocknen- 
des Oel ohne jede Mineralbestandteile. 

Roch: Trocknende Oele. |Zeitschr. 
XXIV, 80—81 (1911). 

Die Sauerstotfaufnahme des Leinöls, die sog. Sauerstoffzahl. 
steht in einem ganz präzisen Verhältnis zur Jodzahl, d.h. zur Anzahl 
der vorhandenen Doppelbindungen, indem je nach Leitung des Pro- 
zesses unter Anwendung verschieden wirkender Katalysatoren ent- 
weder l Atom (S.-2. = 11; hemimolekulare Autoxydation im Sinne 
Engler-Weißbergs) oder aber 1 Mol. Sauerstoff (S.-Z. = 22; molare 
Autoxydation) pro Doppelbindung aufgenommen wird. Genthes Auto- 
katalysentheorie wird an der Hand der Fokinschen Arbeiten als 
verfehlt zurückgewiesen. Es sind beim Leinöltrockenprozeß streng 
zwei zwangläufig nacheinander verlaufende Phasen zu unterscheiden: 
Ne S 

C=C 
f K + O: 
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l. Phase: 
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Die erste Phase führt zum labilen Peroxyd (S.-Z. = 22), die 
zweite zum stabilen Oxyd. Jeder von beiden Prozessen kann durch 
geeignete Katalysatoren beschleunigt werden, z. B. I. durch Ba, Pb, 
Licht, 2. durch Co, Mn usw. Wird nur Prozeß 1 beschleunigt, 
steigt die S.-Z2. intermediär auf 22, um dann langsam spontan wieder 
zu sinken; der dabei frei werdende Sauerstoff bewirkt in statu nascendi 
partielle Verbrennung des Linoxyns (vgl. Selbstentzündung des in 
Haufen lagernden Linoxyns der Linoleumindustrie). Einen besseren 
Firnis erzielt man demnach, wenn Prozeß 2 beschleunigt wird, den 
besten und raschest trocknenden schließlich durch Vereinigung zweier 
Katalysatoren, von denen der eine Phase 1, der andere Phase 2 be- 
einflußt. So wird die sonst rätselhafte Tatsache zur Selbstverständ- 
lichkeit, daß ein gemischter Blei-Manganfirnis erheblich rascher 
trocknet als ein einfacher Manganfirnis. 

Meister: Ueber Jodzahlen des Linoxyns. [Chem. Rev. XVH. 
260—262 (1910). 

Lewkowitsch gibt (Chem. Rev. IX, 51) als Jodzahl für festes 
Leinöl (Altwaltonöl) 52,2 an, während Meister 53,2 und 49,7 fand 
Als Lösungsmittel für das Linoxyn wurde Eisessig benutzt; dabei 
wurde bemerkt, daß es desto schwerer darin löslich wird, je weiter 
der Trockenprozeß des Leinöls fortschreitet. Um die Jodzahlen in 
den verschiedenen Phasen des Trockenprozesses verfolgen zu können. 
wurde ein in etwa sechs Stunden trocknender mit 3°fo geschmolzenem 
Blei-Manganresinat bei 150° C. hergestellter Leinölfirnis in dünner 
Die Bestimmung der Jodzahlen 
geschah nach der Hüblschen Methode. 


en nach nach nach nach nach nach 
Firnis | | 2-stungig. | 4-stundig. | 6-stundig. | B-stondig. | 10-stürdig. | 12-stündiz- 
Trocknen Trocknen Trocknen Trocknea Trockosa Treckasa 
Jodzahl 153,8] 131,6 105.0 73,9 47,3 | 26,9) — 
Gewichtszu- 
nahme in °fje] — 5,4 10,2 16,8 17,9 | 18,5 18,6 
nach nach nach nach nach nach 
Fırnis I] | 2-stondig. | 4-8 ondig. | 6-stündig. | B-stundig. | 10-stündig. | 12-stündig. 
Trocknen Trocknen Trocknen Treckaen Trockana Troctaes 
Jodzahl | 156,8| 136,1 104,4 74,8 48,8 | 29(?) — 
Gewichtszu- 
nahme in °fo |- — 5,1 10,0 16,2 17,4 18,0 18,4 
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Die Chemie der Zellulose unter besonderer Berücksich- 
tigung der Textil- und Zellstoffindustrien, von Pro- 
fessor Dr. Carl G. Schwalbe in Darmstadt. — Erste Hälfte. 
— Verlag von Gebrüder Borntröger in Berlin, 1910. 
Preis M. 9.60. 

In neuerer Zeit hat man mit großem Erfolg angefangen, durch 
„Veredelung“ der Zellulosefasern auch die chemischen Eigenschaften 
zellulosehaltiger Pflanzenstoffe industriell auszunutzen; es sei an die 
Kunstseide-, Zelluloidfabrikation etc. erinnert. Da die Entwicklung 
bis jetzt noch fast ganz auf empirischer Grundlage beruht, so ist 
cine Erweiterung und Vertiefung der wissenschaftlichen Erkenntnis 
der Zellulosen nötig. Autor will im vorliegenden Werk zunächst 
das Tatsachenmaterial über die Chemie der Cellulosen zusammen- 
tragen und möglichst übersichtlich gruppieren. Die vorliegende erste 
Hälfte des Werkes umfaßt im wesentlichen die Betrachtung der 
Baumwollzellulose in ihrem Verhalten zu Reagentien und von Ab- 
kömmlingen der Baumwollzellulose, die Hydrat-, Hydro- und Oxy- 
zellulosen. Die im Laufe dieses Jahres erscheinende zweite Hälfte wird 
außer dem Cellulosestern, den Kapiteln über Abbau, Konstitution, 
die Besprechung der in der Natur vorkommenden Zellulosen der 
Hölzer, Baste usw., deren wissenschaftliche und technische Auf- 
schließung. endlich die Chemie der abscheidbaren Zellstoffarten, so- 
wie einen Schlußabschnitt über analytische Methoden der Zellulose- 
chemie enthalten. -5. 


Zur Kenntnis der Zellulosearten, von Dr. ing. Walter Schulz. 
Nebst einem Vorwort von Prof. Dr. Carl G. Schwalbe. — 
Mit drei Abbildungen. — Verlag von Gebrüder Bornträger 
in Berlin 1911. — Preis M. 3.20. 

Die im Laboratorium von Prof. Schwalbe an der techn. 
Hochschule in Darmstadt entstandene Experimentaluntersuchung 
zeigt in erfreulicher Weise, daß zellstoffehemische Arbeiten mehr 
und mehr auch in den wissenschaftlichen Laboratorien unserer Hoch- 
schulen gepflegt werden. Autor beschreibt zunächst die Arbeits- 
weise bei der Bestimmung des Reduktionsvermögens 
mit Fehling’scher Lösung nach dem von Schwalbe ange- 
gebenen und mehrfach verbesserten Verfahren. — Es werden sodann 
eine Reihe von wenig gekannten Abbauprodukten der Zellu- 
lose mit Hilfe vorwiegend chemischer Methoden so weit charak- 
terisiert, daß ihre Unterscheidung leicht möglich ist; diese Unter- 
suchung bezieht sich auf die Guignet-Zellulose, das Pergament, 
das Amyloid (von Flechsig) und die Azidzellulose (von Ekström). 
— Im letzten Teil der Arbeit sind eine Reihe chemisch-physikalischer 
Untersuchungsmethoden auf ihre Verwendbarkeit für die chemische 
Charakterisierung von Sulfitzellstoffarten geprüft worden; ces 
werden hiezu die „Hydrolysierzahfen“ empfohlen, welche das er- 
strebte Ziel erreichen lassen, sofern zu der Bestimmung der Hydro- 
Ivsiergeschwindigkeit eine Reinigung des Untersuchungsmaterials 
durch Kochen mit Sodalösung unter Druck oder durch salpetrige 
Säure und Alkali vorgenommen wird. 


Ueber Bestimmungsmethoden der Zellulose. Von Dr. ing. Max 
Renker. Zweite Auflage. Verlag von Gebrüder 
Bornträger in Berlin, 1910. — Preis M. 2.80. (Schriften 
des Vereines der Zellstoff- und Papier-Chemiker Heft 1. 

Für die zahlreichen Industrien, welche sich mit der Verarbei- 
tung von Zellulose oder zellulosehaltigen Materialien beschäftigen, 
ist die Frage nach einer schnellen und genauen Bestimmungsmethode 
der Zellulose von erheblichem Interesse, da es auf diese Weise mög- 
lich ist, die Qualität des Rohmaterials wie auch der erzeugten Pro- 
dukte zu kontrolieren, ferner durch Vergleich der so erhaltenen (ge- 
wissermaßen theoretischen) Menge an Zellulose mit der durch die 
technischen Aufschließungs- und Bleichprozesse im großen erzielten 
Ausbeute Rückschlüsse auf Verbesserungsfähigkeit dieser Verfahren 
zu ziehen, endlich um die praktische Bedeutung neuer Faserarten zu 
prüfen. — Die vorzügliche Arbeit von Dr. Renker, welche die 
verschiedenen Bestimmungsniethoden genau mitteilt und kritisch be- 
spricht, wurde vom Vereine der Zellstoff- und Papierchemiker seiner 
Zeit dadurch ausgezeichnet, daß sie als erstes Heft der Vereinsschriften 
publiziert wurde; sie liegt nunmehr schon in zweiter verbesserter 
Auflage vor. =s. 


-S. 


Literatur der Zellstoff- und Papier--Chemie und der Papier- 
Technik im Jahre 1909. In Auszügen dargestellt von Prof. 
Dr. Carl G. Schwalbe und Ing. Alfred Lutz. — Ver- 


lag von Gebrüder Bornträger in Berlin, 1911. — Preis 
M. 5.—. (Schriften des Vereines der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker. Heft 5.) 


Die „Literaturberichte* werden heftweise ausgegeben, gelangen 
aber als Hefte nur in die Hände der Mitglieder des Vereins der Zell- 
stoffchemiker; am Schlusse eines Jahrgangs werden die Einzelhefte 
zusammengebunden und sind dann im Buchhandel zu haben; der hier 
vorliegende Band (Referate für 1909), der jetzt zur Ausgabe gelangt 
ist, umfaßt sechs Hefte mit Auszügen aus der Literatur der Zell- 
stoff- und Papierchemie (von Prof. Dr. Schwalbe bearbeitet), 
‚sowie vier Hefte mit Fachrundschau//über den mechanischen 
Teil der Zellstoff- und Papierfabrikation (von Ingenier Lutz bear- 
beitet); jedem der beiden Teile sind Autoren- und Sachregister bei- 
gegeben. -5. 
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.Die Unterscheidung der natürlichen und künstlichen Seiden von 
Prof. Dr. Alois Herzog, Abteilungsvorsteher an der Preuß. 
höh. Fachschule für Textil-Industrie zu Sorau in N.-L. — Verlag 
von Theodor Steinkopf in Dresden. 1910. — Preis M. 3.— 

Bei der eingehenden wissenschaftlich-technischen Bestimmung 
der Seidenfasern kommen folgende Untersuchungsmethoden in Frage; 

I. Die mikroskopische Prüfung. 

I. Mikro- und makrochemische Reaktionen. 

IH. Die Erforschung der optischen Verhältnisse\,(spe- 

zifische Doppelbrechung, Dichroismus, Lichtbrechungsexpo- 

nenten) und 

die Prüfung mittels des Ultramikroskopes von Sie- 

dentopf-Zsigmondy. | 

Nur durch das gleichzeitige Zusammenfassen der Befunde nach 
allen vier Richtungen gelangt man zu brauchbaren Ergebnissen. 

Was die mikroskopische Untersuchung betrifft, so hat 
Autor in seinem früheren Werk: „Mikrophotographischer Atlas der 
technisch wichtigsten Faserstoffe* bereits ausführliche Angaben über 
die zur Ausführung mikroskopischer Arbeiten erforderlichen Einrich- 
tungen gemacht. Bei der Prüfung selbst sind zu berücksichtigen: 

l. Dieäußere Fior m?der Einzelfasern, charakteristisch in der 
Längs- und Queransicht; 

2. besondere innere Strukturen, wie fibrilläre Streifungen, 
(Nuerlamellierungen usw.; 

3. das Aussehen derkünstlichenRißenden derEinzelfasern; 

4. vorhandene Verunreinigungen (Gasblasen, feste Parti- 
kelchen); 

5. die Dimensionen der Einzelfascern. 

In tabellarischen Zusammenstellungen werden die mikroskopischen 
Merkmale der natürlichen und künstlichen Seiden mitgeteilt, besonders 
schön und instruktiv sind 24 Originalmikrophotogramme von Natur- 
und Kunst-Seiden. Ueber Herstellung von Faserquerschnitten, über 
Rißenden, Verunreinigungen, Quellung in Wasser sowie über Dicke, 
bezichentlich Breite der Seidenfasern werden eingehende Mitteilungen 
gemacht. 

Im Abschnitt II (Chemische Prüfung) wird die Herstellung 
der zur Untersuchung nötigen Reagenzien mitgeteilt, weiterhin finden 
wir eine Tabelle über die wichtigsten chenisch-physikalischen Reak- 
tionen der natürlichen und künstlichen Seiden. 

Abschnitt IH (Optische,Untersuchun’gsmetho.den) gliedert 
sich in die beiden Unterabschnitte a) Prüfung im polarisierten 
Lichte und b) Lichtbrechungsvermögen. Für die technische 
Untersuchung im Polarisationsmikroskop hat die spezifische Doppel- 
brechung, wie sie sich in der Längsansicht der Fasern zu erkennen 
gibt, Interesse; es werden daher die für die wichtigsten Seidenfaser- 
gruppen charakteristischen Polarisationserscheinungen beschrieben, 
meist nach eigenen Originaluntersuchungen des Autors. Eingehende 
Berücksichtigung finden noch der Dichroismus d. i. die Eigenschaft 
mancher Fasern, nach vorheriger Färbung mit entsprechenden Farb- 
stoffen beim Hin- und Herdrehen über dem Objekttischnikol des Po- 
larisationsmikroskops eine sehr deutliche Farbenwandlung zu zeigen; 
dieser Dichroismus ist bei den künstlichen Seiden (jedoch abgesehen 
von der Acetat- und der Gelatineseide) stets deutlich erkennbar, wäh- 
rend die natürlichen Seiden keinen oder wenigstens keinen nennens- 
werten Dichroismus zeigen. 

Mit besonderer Sorgfalt ist das Lichtbrechungsvermögen 
der in Betracht kommenden Fasern experimentell ‚untersucht und 
beschrieben. 

Im IV. Abschnitt (Ultramikroskopie) teilt Prof. Herzog 
seine Untersuchungen mit, welche derselbe auf diesem neuen Gebiete 
angestellt hat. Die von H. Siedent optf/eingeführte Untersuchungs- 
methode, welche in scharfsinniger Weise das Prinzip der Dunkelteld- 
beleuchtung verwertet, gestattet bekanntlich die sichtbarmachende 
Kraft des Mikroskopes derart zu steigern, daß selbst Ultramikronen. 
d. h. Teilchen von nur 0,2 bis 0.005 p mit Sicherheit nachgewiesen 
werden können. Nachdem bereits von anderen Forschern, besonders 
von Gaidukov Prüfungen der wichtigsten Faserstoffe mit dem Ultra- 
mikroskop vorgenommen worden waren, hat Autor solche für Kunst- 
und Naturseiden mit besonderer Rücksicht auf eventuclle Verwend- 
barkeit bei der analytischen Bestimmung dieser Faserstoffe mit großer 
Exaktheit durchgeführt und eingehend beschrieben, sowie die Ultra- 
strukturen in vergrößerten Abbildungen wiedergegeben. 

Den Schluß des wertvollen Buches bilden zwei für den Anfänger 
bestimmte analytische Bestimmungsschlüssel, welche einerseits 
die optischen Eigenschaften, andrerseits die mikoskropisch-chemischen 
Merkmale der Seiden berücksichtigen. =s. 
Zolihandbuch für die-Gummibranche. Ein Verzeichnis der Zoll- 

sätze für Gummi-, Guttapercha-, Asbest- und Zelluloidwaren, 

Treibriemen, chirurgische und technische Artikel, Kabel usw. in 

den wichtigsten Ländern der Erde. Zusammengestellt von 

A. Grävell. — Berlin 1910, Verlag der Union, deutsche, Ver- 

lagsgesellschaft. — Preis M. 8.—, geb. M. 9.—. 

Das gesamte Material ist nach!Weltteilen und innerhalb dieser 
alphabetisch nach Ländern geordnet. Für die einzelnen Positionensindim 
allgemeinenfolgende sechs Gruppen gebildet worden Kautchuk und 
Kautschukwaren; Asbest und Asbestwaren; Zellhorn 
und Zellhornwaren; Wachstuch und Ledertuch; tech- 
nische Lederwaren;) P'iapierartikel. Innerhalb^ļ jeder: dieser 
sechs Gruppen folgen sich dann die Tarifpositionen ihrer Nummer 
nach. Als Zollsätze sind durchgängig die Vertragssätze und bezw. 
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Mindesttarifsätze eingestellt. — Es war sicher eine mühsame Arbeit, 
für über 60 Staaten das Material zusammenzustellen; alle Importeure 
und Exporteure der in Betracht kommenden Waren werden für das 
Zollhandbuch sehr dankbar sein. -S. 


Patent-Beridıt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R.-Patent Nr. 242329 vom 9. 4. 1219, 
kott in Bedburg bei Köln. Verfahren zur Herstellung 
von Linkrusta. Die Erfindung bezweckt die Herstellung einer 
streifenförmig gemusterten mehrfarbigen Linkrusta.. Um dies zu er- 
zielen, wird die Linkrustamasse den Kalanderwalzen in verschiedenen 
Farben nebeneinanderliegend zugeführt. Hierbei werden die ein- 
zelnen verschieden gefärbten Linkrustamassen durch Stege, die auf 
dem Auftragetisch der Masse ruhen, und deren Zungen bis in den 
Kalandermund reichen, voneinander getrennt gehalten. Die Zuführung 
der Linkrustamasse muß in der Weise 'geschehen, daß mehr Masse 
zugeführt wird, als für die Ausprägung der reliefierten Ware erfor- 
derlich ist. Um zu verhindern, daß sich die zwischen Präge- und 
Kalanderwalze befindliche Masse an den Berührungsstellen der ver- 
schiedenen Farben durcheinander mischt und dadurch die scharfe 
Trennungslinie der verschiedenen Farben verzerrt, werden zwischen 
die beiden Walzen Stege eingeführt, die sich dem Umfange beider 
Walzen anschließen und die verschieden gefärbten Linkrustamassen 
auch an dieser Stelle getrennt von einander halten. K. 

Französisches Patent Nr 414762. M. C. H. Scott in 
England. Vorrichtung zum mechanischen Aufdrucken 
großer Muster auf Linoleum o. dgl. mit Hilfe von ebenen 
Klischees. Bei jeder Umdrehung oder bestimmten Teildrehung 
der Arbeitswelle wird von den verschiedenen Klischees, welche das 
aufzudruckende Muster enthalten, nur ein Klischee auf das Linoleum 
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gedrückt, während die übrigen angehoben sind. Der intermittierende | 


Vorschub des Linoleums wird derart geregelt, daß unter das jeweilig 
. arbeitende Klischee derjenige Teil des Linoleums gebracht wird, der 
unmittelbar auf das Stück folgt, welches von dem vorher tätigen 
Klischee bedruckt wurde. Die Klischees I sind an Ständern 2 ge- 
führt und werden durch Hebel 3 bewegt, die mit dem einen Arm 
zwischen Anschläge 4 an den Zugstangen 5 greifen, während der 
andere Arm an einer Stange 6 befestigt ist, die durch ein Getriebe 
in ihrer Längsrichtung verschoben werden kann. An den Stangen 5 
greifen Zugstangen , an, die mit Hebeln 8 verbunden sind, welche 
an verschiebbaren Stangen 9 befestigt sind. Solche Stangen 9 sind 
für jeden Klischeeantrieb besonders vorgesehen und werden mittels 
Kurvenscheiben 10 und Hebel 11 bewegt. Verschieben sich die 
Stangen 9 nach links, dann werden die Zugstangen 5 derart um ihren 
Drehzapfen an dem Klischee gedreht, daß die Hebel 3 außer Ein- 
griff mit den Anschlägen 4 kommen und das entsprechende Klischee 
außer Wirkung gesetzt ist. Je nach dem, zu welchem Zeitpunkte 
die verschiedenen Klischees arbeiten sollen, werden entsprechend ge- 
staltete Kurvenscheiben 10 angeordnet. K. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 72.) 


D.R.-Patent Nr. 232405 vom 27.2. 10. Edward Halford 
Strange in Staple Inn, Grafschaft London, und Edmund 
Risoliere Burrell in Burello, Wharf, London. Verfahren 
zur Herstellung von Firnis durch Erhitzen von Kopal 
unter Druck mit Destillaten von Petroleum oder Oel- 
schiefern. Man nimmt die Erhitzung mit einer erheblich geringeren 
als der üblichen Menge Lösungsmittel unter einem 17 Atmosphären 
nicht überschreitenden Druck vor und stellt gleichzeitig durch fort- 
schreitendes Abtreiben des Lösungsmittels eine möglichst konzen- 
trierte Kopallösung her, die man durch Zusatz von Terpentinöl bei 
geeigneter niedriger Temperatur in Terpentinfirnis überführt. K. 

D. R.-Patent Nr. 232624 vom 23. 3. 1909. Kuno Bedenk 
inKarlsruhe. Färbender Lack für Metalle und ähnliche 
Stoffe. Zwecks Herstellung des Lacks werden zu gebräuchlichen 
Spiritus- oder Terpentin- oder fetten Lacken die Salze organischer, 
Farbstoff bildender Basen (Anilin) und zugleich deren Oxydations- 
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mittel (Natriumchlorat) oder Schwefel oder Schwefelverbindungen, 
die auch in Alkohul oder Aether, Terpentin oder Anilinöl löslich 
sind, zugesetzt, sodaß zugleich mit dem Trocknen des Lackes auch 
die Oxydation bezw. das Schwefeln der Farbstoff bildenden Körper 
vor sich geht. Die. mit derartigen Lacken hergestellten Färbungen 
sind transparent und haften fest. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D. R.-Patent Nr. 232373 vom 15. März 1910. Alexander 
Bernstein in Berlin. Vorrichtung zum Denitrieren von 
Kunstseide. Die Vorrichtung ist derartig eingerichtet, daß die zu 
denitrierenden Garnsträhne über ständig im Trog gelagerte Walzen 
gehängt werden können, die aber nicht aus der Flüssigkeit behufs 
Bewegung der Strähne herausgehoben werden. Die Bewegung der 
Strähne geschieht vielmehr durch ein bewegliches Walzenpaar, durch 
das die Strähne hindurchgehen und das derart in einem Pendel ge- 
lagert ist, daß es bei der einen Bewegungsrichtung des Pendels die 
Strähne erfaßt, und über die fest gelagerten Walzen zieht, während 
bei der anderen Bewegungsrichtung des Pendels die Strähne unbe- 
einflußt bleiben. K. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


D. R.-Patent Nr. 232382 vom 16. 6. 09, Henry Dogny 
und Victor Henri iin Paris. Verfahren zur Herstellung 
von Gummigegenständen aus gelochten Gummiplatten. 
Zur Herstellung elastischer Gegenstände aus gelochten Gummiplatten 
werden Platten verwendet, welche in ihrer Masse selbst ein zersetz- 
bares Mittel enthalten oder es wird in die Lochungen das Aufbläh- 
mittel eingebracht. Bei der Vulkanisation der geformten Gegenstände 
sammeln sich infolge der Anordnung der Hohlräume die Gase, welche 
sich unter der Einwirkung der Hitze entwickeln, ausschließlich in 
den Hohlräumen, während der Kautschuk, welcher die Hohlräume 
voneinander trennt, dicht ist, anstatt schwammig zu sein. H. 

D. R.-Patent Nr. 232505 vom 19. 4. 10. Firma Julius 
Fischer in Nordhausen. Verfahren zum Ueberziehen 
der Innenwandung vonSchläuchen mit einer.gegen Oel, 
Benzin und Petroleum widerstandsfähigen 
Masse. In das obere und untere Ende des rund ge- 
arbeiteten Schlauches werden Hülsen eingesetzt, deren 
Wandstärke gleich der Dicke des herzustellenden Ueber- 
zuges ist. Die eine Hülse wird nun durch einen Stopfen 
verschlossen und in den Schlauch das vorher rechnerisch 
bestimmte und abgewogene Quantum heißflüssiger Masse 
eingegossen. Der Schlauch wird dann in wagerechter 
Lage um seine Achse in Umdrehung versetzt, wodurch 
sich die flüssige Masse im Schlauch gleichmäßig verteilt, 
an den Wandungen herumfließt und dort im allmäh- 
lichen Erstarren infolge der Zentrifugalkraft eine vollt 
kommen gleichmäßige, dichte und blasenfreie Schich- 
bildet. Die an beiden Schlauchenden eingesetzten Hülser 
verhindern die Masse am Ausfließen bezw. lassen nun 
den etwaigen Ueberschuß entweichen. H. 

D. R.-Patent Nr. 232894 vom 28, 1. 10. Gesellschaft 
für Patentverwertung m. b. H. in Gotha. Verfahren zur 
Herstellung von Gummistoff oder künstlichem Leder, 
Es ist bekannt, vegetabilische oder Seidenfasern zu dünnen, lockeren 
Vließen zu verarbeiten und diese sodann in entsprechender Zahl 
zwischen Preßwalzen hindurchzuführen, wobei zwischen die Vließe 
geschwefelte Gummilösung gebracht wird, die die Vließe miteinander 
verbindet und sie vollständig durchtränkt. Nach dem vorliegenden 
Verfahren wird innerhalb desselben Arbeitsvorganges der Stoff auf 
einer oder auf beiden Seiten mit einer dünnen Zellstoffschicht be- 
kleidet, die gegebenenfalls gleich entsprechend gefärbt wird, so daß 
dem herzustellenden Stoff ohne besondere Färbung die gewünschte 
Farbe gegeben wird. ; 

D. R.-Patent Nr. 23300! vom 7. 7.08. Thomas Gare 
in New-Brighton. Schlauchpresse zur Herstellung von 
Gummiwaren aus Abfall- oder aus Rohgummi mit sich 
in einem Gehäuse drehender Schnecke und mit an das 
Auslaufende des Gehäuses angeschlossener Heizvor- 
richtung. In dem am hinteren Ende mit einem Fülltrichter d ver- 
sehenen zylindrischen (sehäuse a, das auf seinem Umfang kleine 
Oeffnungen f besitzt, ist die Schnecke e drehbar gelagert. Diese 
kann, wie in dem rechtsseitigen Teil der Zeichnung, massiv oder, 
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wie in dem linksseitigen Teil dargestellt ist, hohl ausgeführt und in 
letzterem Falle mit Oeffnungen % versehen werden. Das Lücken- 
profil des Windungskanals 7 der Schnecke e, der zweckmäßigerweise 
nach dem Auslaufende hin an Steigung zunimmt, ist der Erfindung 
gemäß dem beabsichtigten Querschnitt des herzustellenden Gegen- 
standes gleich oder nähert sich ihm nach dem Auslaufende hin immer 
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mehr. An die Schnecke e ist am Auslaufende da, wo ihr Gewinde 
endigt, ein sich mit der Schnecke drehendes und in die Richtung der 
Schneckenachse übergehendes Rohr m angeschlossen, das, wie dar- 
gestellt, selbst mit seinem Ende zentrisch zur Schnecke e im Gehäuse g 
drehbar gelagert ist und so das Austrittsrohr bildet oder in ein be- 
sonderes Austrittsrohr mündet. Dieses Rohr m liegt zweckmäßig in 
der Heizvorrichtung g. H. 
D. R.-Patent Nr. 233002 vom 12. 3.09. Fabriks Aktie- 
bolaget Linoleum in Stockholm. Verfahren zur Her- 
stellung tiefgemusterter Gegenstände aus Sägespänen, 
Torfmehl und anderen pulverförmigen, ein holzähn- 
liches Erzeugnis ergebenden Stoffen. Zur Herstellung 
tiefgemusterter Gegenstände aus Sägespänen, Torfmehl und anderen 
pulverförmigen, ein holzähnliches Erzeugnis ergebenden Stoffen mit 
Farbstoffen und trocknendes Oel enthaltenden Bindemitteln in Formen, 
wird das Pulver entsprechend dem gewünschten Muster in die Form 
gefüllt, in ihr in einer Plattenpresse unter hohem Druck und gleich- 
zeitiger Erhitzung zusammengepreßt und bei Aufrechterhaltung des 
Preßdruckes langsam abgekühlt. H. 
Französisches Patent Nr. 420176. Société Vuag- 
nat und Gaget in Frank- 
reich. Maschine zumVer- 
golden, Gaufrierenoder 
Bedrucken von Kämmen 
oder ähnlichen Gegen- 
ständen, An der Trommel | 
ist die gravierte Druckplatte 2 
auswechselbar befestigt und 
wird in der üblichen Weise auf 
die erforderliche Temperatur 
erhitzt. Gegen die Trommel 
wird eine exzentrisch gelagerte 
Walze 3 durch einen Gewichts- 
hebel 4 gepreßt, dessen Be- 
wegung gegen die Trommel ! 
durch einen verstellbaren An- 
schlag begrenzt wird. Das zu 
bearbeitende Werkstück 5 wird 
gegen einen auf der Trommel I 
sitzenden Anschlag 6 gelegt 
und die Trommel mittels des 
Hebels 7 gedreht. K. 
Französisches Patent Nr. 420983. Societe Anonyme 
Nouvelle L’Oyonnithe und Henri-Le&on du Boistesselin. 
Maschine zur Herstellung dünner Bändergleichmäßiger 
Dicke aus plastischen Stoffen. In dem Gießbehälter 1 (Fig. 1) 
mit dem einstellbaren Streichmesser 2 befindet sich eine Walze 3, 
welche durch einen besonderen Antrieb gedreht wird. Ein dünnes 
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Stahlband 4 legt sich mit der einen Längskante gegen die Walze 3 
und mit der anderen gegen den endlosen Schichtträger 5, etwa einem 
Metallbande. Die Walze 3 gestattet die Herstellung einer gleich- 
mäßig dicken Schicht. selbst wenn die Gießmasse (z. B. Kollodium) 
bis auf Linie 6—6 im Gießbehälter gesunken ist. Zur Herstellung 
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besonders dünner Bänder stellt man das Messer 2 dicht an die 
Walze 3 und läßt diese mit einer geringeren Geschwindigkeit rotieren. 
als die Laufgeschwindigkeit des Bandes 5 beträgt. Der Schicht- 
träger 5 (Fig. 2) läuft in einer Kammer 7, durch die warme Luft 
streicht. Das fertige Band wird nach der Abnahme vom Träger 5 
über eine große Anzahl kleiner Walzen 8 in Schlangenwindungen 
geführt, um das Aufrollen der Ränder des Bandes -zu verhindern. 
Diese Walzen befinden sich in einer Kammer 9, an die sich der 
Trockenraum 10 anschließt und in die warme Luft aus einem Kanal 
ll eingeleitet wird. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 979744. Alfred Burke 
in Leominster (Massachusetts). Herstellung von 
Schnallen. Schnallen werden aus einem Stück Zelluloid oder 
ähnlicher Masse ausgestanzt und teilweise derart umgeformt, daß die 
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Schnallenzunge über den Bügel zu liegen kommt. In den Figuren 
ist die Gestalt des ausgestanzten Stückes gestrichelt, der fertigen 
Schnalle in vollen Linien dargestellt. Hiernach wird z. B. der Bügel a 
nach dem Befestigungsteil zu eingebogen, so daß die Zunge c über 
dem Bügel a liegt, oder es wird die Zunge c aus zwei gebogenen 
Teilen @ gebildet, die gerade gestreckt werden, so daß die Zunge 
entsprechend verlängert wird. H. 
Britisches Patent Nr. 1021/1910. Harry Ingle in Fife- 
shire. Herstellung von zu Bodenbelägen, Isolations- 
zwecken u. dgl. geeignetem Material. Man oxydiert ein Ge- 
misch von Leinöl, Harz oder Harzpech und ein nicht- oder halb- 
trocknendes Oel, wie Ricinusöl) bei erhöhter Temperatur durch Luft. K. 
Britisches Patent Nr. 1335/1910. Herbert Henry Tar- 
verin Branstone. Herstellung von Körpern aus Kaut- 
schukabfall, Ebonit, Vulcanitu.dgl. Das genannte Material 
wird in geeigneter Zerkleinerung der Einwirkung heißer Säuredämpfe 
(Phenol) in solchem Ueberschuß unterwor fen, daß es gewalzt und 
wieder vulkanisiert werden kann. K. 
Britisches Patent Nr. 4980/1910, Fritz Lilienthal. 
in Köln und Gustav Lauer in Wesseling. Herstellung 
oder Behandlung von Glimmer. Beiden Seiten der Glimmer- 
stücke werden Flächen so genähert, daß die Kohäsion zwischen dem 
Glimmer und den Flächen größer ist als diejenige zwischen den ein- 
zelnen Teilen des Glimmers, worauf man die Flächen voneinander 
entfernt, wodurch die Glimmerstücke gespalten werden. K. 
Britisches Patent Nr. 9493/1910. Edward Foster in 
Auckland. Isoliermasse für Dampfkessel und dgl. Die 
Masse besteht aus einem Gemisch von Natriumsilikat, Asbestbrei, 
vegetabilischem oder animalischem Oel, Alkali (Soda oder Pottasche) 
und Wasser. K. 
Britisches Patent Nr. 9579/1910. Wilhelm van der 
Heyden in Amsterdam. Herstellung eines elastischen 
kautschukähnlichen Produktes aus tierischen Stoffen. 
Man bringt Fische in kaltes Wasser, kocht sie bei mäßiger Hitze 
(90— 100° C.) annähernd 2 Stunden und filtriert die flüssigen Eiweiß- 
stoffe ab, worauf man diese Flüssigkeit eindampft. Es entsteht eine 
elastische Masse, die mit Formaldehyd behandelt, ein kautschuk- 
ähnliches Produkt gibt. K. 
Britisches Patent Nr. 16456/1910. Pierre Joseph Lu- 
mans in Vieux-Turnhout-Bez.-Turnhout inBelgien. Ver- 
fahren zum Reinigen von vulkanisiertem Gummi. Man 
löst den Gummi in heißem Terpinolen, filtriert alsdann die verdünnte 
Lösung, worauf man nach Abscheidung der Kautschukbegleiter und 
Füllstoffe mittels verdünnter Sodalösung den Gummi durch Zusatz 
von Alkohol, Azeton oder dgl, fällt. K. 
Britisches Patent Nr. 16758/1910. Anthony Ruitherns 
van der Burg in Schiedam (Holland). Kautschukersatz. 
Man mischt 100 Teile chinesisches oder japanisches Holzöl und 
15 Teile Harzöl innig miteinander und erhitzt diese Mischung auf 
etwa 260° C., bis sich eine elastische Masse bildet, die nach dem 
Erkalten die Elastizität und Widerstandsfähigkeit des Kautschuks 
aufweist, K. 
Britisches Patent Nr. 23668/1909. Leon Clement Theo- 
phil Turcat und Georges Nuth in Neuilly-sur-Seine. 
Herstellung elastischer Produkte und von Lack- oder 
Firnissersatz. Man läßt Ammoniak, ein Amin oder mehrere 
Amine nacheinander auf die Reaktionsprodukte der Schwefeldihalo- 
genide (z. B. Schwefelchorür SCl) mit fetten Oelen, oxydierten oder 
sulfurierten fetten Oelen, Fetten einwirken eventuell in Gegenwart 
von diese Reaktion begünstigenden Substanzen (wie Natriumacetat). 


Französisches Zusatzpatent Nr. 13138 (zu Patent 
Nr. 406624.) Auguste Chanard. Plastische Masse. Stärke- 
haltige Materialien wie (Eß-) Bohnen werden zerstampft und dann 
mit Hilfe von Eisessig in einen Brei übergeführt. Dieser wird ge- 
trocknet und endlich die entstehende trockene Masse zerkleinert und 
gesiebt. Mit einem Gemisch von wässeriger Gelatinelösung und einer 
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Terpentinölharzlösung wird hierauf das erhaltene trockene Pulver ge- 
mischt und es entsteht nun eine sich rasch verdickende Paste, die 
sich warm oder kalt formen läßt. K. 
Französisches Zusatzpatent Nr.’13237 (zu Patent 
Nr. 419530) Arthur Eichengrün. Ilerstellung zelluloid- 
artiger Massen aus Azetylzellulose. Als Lösungsmittel ver- 
wendet man Azetylentetrachlorid eventuell ein Gemisch mit Alkohol. K. 
Französisches Patent Nr. 418666. The International 
Refrigerating Insulator Syndicate Limited. Verfahren 
zur Herstellung einer Wärmeschutzmasse. Man mischt 


Papierbrei mit verkohlten Holzspänen oder Schnitzeln. K. 
-Französisches Patent Nr. 419693. George Metcalfe. 
Verfahren zur Herstellung einer haltbaren Masse. Man 


imprägniert Fasermaterial mit dem doppelten Gewicht Kautschuk 
oder Kautschuklösung und vulkanisiert das erhaltene feuchte Produkt 
nach dem Pressen. K. 
Französisches Patent Nr. 419/86. Anthony Ruitherus 
van der Burg. Kautschukersatz. Der Kautschukersatz wird 
durch Mischen von Holz- und Harzöl und Erhitzen des Gemisches 
hergestellt, K, 
Französisches Patent Nr. 419860, Georges Reynaud. 
Herstellung von Kautschuk. Man behandelt Terpentinöl oder 
ein anderes ähnliches Oel mit verdünnter und sodann mit konzen- 
trierterer Schwefelsäure, wodurch das Oel in eine elastische, pastöse 
Masse übergeht. Letztere wird mit Salzsäure gekocht. Zweckmäßig 
setzt man zu dem Oel vor seiner Behandlung Kautschuk hinzu. K. 
Französisches Patent Nr. 420044. Gaston Chandon 
de Briailles. Verfahren, um Zelluloid unentzündbar zu 
machen. Man behandelt das Zelluloid mit einem Reduktionsmittel, 
z. B. Ammonsulfhydrat, Ammoniak und Gelatine. _ K. 
Französisches Patent Nr. 420090. Paul Guillaume 
Legrain. Mit Einlage versehener Kautschuk. Man ver- 
bindet ein elastisches Gewebe mit Kautschukblättern, indem man 
ersteres z. B. zwischen zwei solcher Blätter bringt und dann das 
Ganze vulkanisiert. K. 
Französisches Patent Nr. 420156. Emile Ellsworth 
Blackman. Masse zum Undurchdringbarmachen po- 
röser Körper. Man mischt /0°/o Kohlenwasserstoff, 20°Jo Ozokerit, 
5°jo Mineralöl und 5°/o pulverisierten Steatit. K. 
Französisches Patent Nr. 420164. Jan G. Jurgens 
und Hermann Timpe. Herstellung plastischer Massen 
aus Kohlehydraten und Alkalialbuminaten. Man mischt 
die Eiweißstoffe mit einem Kohlehydrat (wie Stärke, Zellulosehydrat) 
in Gegenwart von Alkali, eventuell in Gegenwart eines Füllstoffes, 
und trocknet die erhaltene kompakte Masse. K. 
Französisches Patent Nr. 42019. Henry Danzer. 
Kinematographenfilms. Man überzieht die eine oder beide 
Seiten der Bänder aus Zelluloseacetat mit einer dünnen Zelluloid- 
schicht. K. 
Französisches Patent Nr. 420212. Joseph Nigro und 
Paul-Charles-Augustin Hollande Mittel zum Unent- 
zündbarmachen des Zelluloids u. dgl. Man mischt eine 
Zelluloidacetonlösung mit einer alkoholischen Chlormagnesiumlösung 
und unterwirft die sich bildende homogene Paste den üblichen Zellu- 
loidverarbeitungsoperationen. Es entsteht ein unentzündliches Zellu- 
loid, dessen Transparenz und Elastizität dem des gewöhnlichen 
Zelluloids nichts nachgibt. K. 
Französisches Patent Nr. 420321. Henri Dogny und 
Victor Henri. Herstellung von Gemischen von Kaut- 
schuk und anderen plastischen Massen. Das Gemisch des 
Kautschuks mit anderen plastischen Massen (Zellulose [Viskose], 
Gelatine, Kasein, Stärke, Gummi, Dextrin, Eiweiß) wird vulkanisiert, 
wodurch das Gemisch gegen W asser beständig wird. K. 
Französisches Patent Nr. 420543. Amandus Bartels. 
Herstellung einer hornähnlichen Masse. Kasein wird mit 
Wasser verrührt und die erhaltene absolut homogene Masse kompri- 
miert man bei sehr hohem Druck. K. 
Französisches Patent Nr. 420555. Benno Borzy- 
kowski. Herstellung eines FErsatzes für Fensterglas- 
scheiben oder ähnliche Körper. Man gießt Zelluloselösungen 
auf einer Fläche oder einer glatten oder gemusterten Unterlage aus, 
trocknet und entfernt die gebildeten Scheiben von der Form, Der- 
artig hergestellte Scheiben können als Ersatz für Fensterscheiben in 
Eisenbahnwagen u. dgl. Verwendung finden. K. 
Französisches Patent Nr. 421010. Walter Cottrell 
Parkin und Alfred Williams. Herstellung von unentzünd- 
barem Zelluloid. Man behandelt Zelluloseazetat (vor seiner 
Fällung oder Neutralisation) mit einer verdünnten oder konzentrierten 
Säure (Schwefelsäure oder Eisessig) und mischt es mit Kampfer 
(Triphenylphosphat, Trinaphtylphosphat) Glyzerinderivaten und Oelen 
sowie mit geeigneten Fäll- und Lösungsmitteln. K. 
Französisches Patent Nr. 421383. Société des Colles 
et Ge&latines Françaises. Ueberführung der Gelatine in 
ein Produkt. das Eigenschaften besitzt, die es als 
plastische Masse verwendbar machen. Man behandelt Ge- 
latine mit Härtemitteln (wie Formaldehyd, Phenole, Alkohole, Alu- 
miniumsalze, Chromsalze, Tannin) und mit Substanzen. die ein Er- 
weichen herbeiführen, wie Zucker, Melasse, Glyzerin. K. 
Französisches Patent Nr. 421 423. Gaston Chandon 
de Briailles,. Plastische Masse. Man bringt Gelatine oder 
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dgl. eine Zeitlang in kaltes Wasser und schmilzt sie alsdann auf dem 
Wasserbade, worauf man ihr eventuell einen Farbstoff (Ocker, Eisen- 
oxydul) und Glyzerin sowie einen Stoff wie Zucker, Salze usw. zu- 
setzt, der später beim Entfernen kleine Poren hinterläßt, die sich 
mit Luft anfüllen und dadurch die Masse elastisch machen. Die 
ganze teigige Masse wird geknetet, geformt und mit Formaldehyd 
oder dgl. unlöslich gemacht. Dann werden die in der Masse ent- 
haltenen löslichen Stoffe durch Behangen mit Wasser oder Wasser- 
dampf herausgelost. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 46039. Firma Rudolf 
Lichtblau & Söhne in Wien. Verfahren zum Färben 
bezw. Brunieren von Knochen, Elfenbein, Meerschaum. 
Holz, Horn u. dgl. Die zu färbenden Gegenstände werden der 
Einwirkung von Zuckerdämpfen ausgesetzt, die nach einiger Zeit 
eine Braunfärbung des Matcrials bewirken. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 46379. Firma Taussig 
& Wolf in Wien. Verfahren zur Herstellung gehärteter 
Meerschaummassewaren. Die nach dem Schachteln zwei- oder 
mehrmal farblos gefirnißten und getrockneten Waren werden in einem 
geschlossenen, indirekt oder nur durch gedeckte Flammen geheizten 
Trockenofen bei 100° oder nahe unterhalb dieser Temperatur 11 bis 
24 Stunden erhitzt, zum Zwecke eine reine naturweiße Farbe der 
Waren zu erhalten. Nach dem Abkühlen erfolgt das Schleifen und 
Polieren. K. 
Schweizerisches Patent Nr. 48853. Eduard Georges 
Puntschart und Heinrich Alschech in Wien. Verfahren 
zur Herstellung eines elastischen Materials. Man trägt 
Stärke, am besten in fein zerkleinertem Zustande, in eine wäßrige 
Chlormagnesiumlösung ein und erhitzt das Gemisch bis zum Platzen 
der Stärkezellen, d. h. bis zur Verkleisterung. Vorteilhaft ist ein 
Zusatz von Glyzerin. Nach Belieben kann man auch Farbstoffe zu- 
setzen. Die erhaltene Masse nimmt nach dem Erkalten kautschuk- 
artige Beschaffenheit an. Will man die Masse als Füllung für Pneu- 
matikreifen verwenden, so setzt man der Mischung Kork oder andere 
indifferente, leichte Substanzen zu. K. 
AmerikanischesPatent Nr. 9/2801. Elmer Ellsworth 
Blackmann in Lincoln. Masse. Eine zur Herstellung poröser 
oder unporöser Materialien aus Holz, Papier, Leder usw. und als 
Rostschutz geeignete Mischung erhält man durch Einbringen von 
Paraffin oder Mineralöl und gepulvertem Steatit in geschmolzenes 
Mineral-Wachs oder Paraffin und Mischen der durchgerührten er- 
kalteten Masse mit Naphtha. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 974285. Paul H. A. Leder 
in Baltimore. Zellulose- oder Pyroxylinverbindung. Ein 
Gummiersatz wird in folgender Weise hergestellt: Man stellt eine 
Zellulose- oder Zelluloidlösung her und gibt zu dieser eine geringe 
Menge einer Schwefelchloroformlösung, rührt gut um und trocknet 
die aus dem resultierenden Produkt erhaltenen Körper bei gewöhn- 
licher Temperatur. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 980807. Heinrich Linne- 
kogel in Feuerbach-Stuttgart. Herstellung plastischer 
Massen. Man verarbeitet faseriges Material (Holzbrei u. dgl. 
mit Leim, Tannin (oder Aluminiunisalzen, Kaliumbichromat) und 
Glyzerin zu einer homogenen Masse, der man ein wenig Harz oder 
Kolophonium in alkalischer Lösung und Oel zusetzt. K. 
D. R.-P. 231676 vom 30. Januar 1910. Felix Fritz in 
Bremen. Verfahren zur Herstellung von Linienrastern 
für die Farbenphotographie unter Verwendung von Ge- 
weben aus bunten Kunstfäden, deren Schußfaden farb- 
los ist. Die Erzeugung von Linienrastern für die Farbenphotographie 
aus Geweben oder Fäden aus Kunstseide ist bekannt. Bei diesem 
Verfahren macht es Schwierigkeiten, die Zwischenräume zwischen 
den einzelnen bunten Fäden so geschlossen zu bekommen, daß der 
fertige Raster keine durchsichtigen Lücken aufweist. Durch die 
vorliegende Erfindung sollen solche Lücken vermieden werden. Zu 
diesem Zwecke erzeugt man in bekannter Weise aus bunten Kunst- 
fäden ein Gewebe, dessen Schußfäden farblos sind, und preßt es 
auf eine farblose ebene plastische Schicht auf. Hierbei quillt diese 
zwischen den z. B. abwechselnd rot und blau gefärbten Fäden hervor 
und leimt gleichzeitig das Gewebe an der Unterlage fest. Sodann 
entfernt man mittels eines Lösungsmittels den farblosen Schußfaden, 
dessen Material sich von dem der Kettenfäden durch leichte Löslich- 
keit unterscheiden muß und der überall dort gelöst wird, wo er 
obenauf liegt. Diese Arbeitsweise ist, abgesehen von dem Fall, wo 
die Schußfäden aus dem gleichen Stoffe bestehen wie die ebene Schicht, 
nötig, da bei dem jetzt folgenden Anfärben der von den Fäden 
nicht geschützten freiliegenden Schicht z. B. mit grüner Farbe, die 
sich mit denen der Kettenfäden additiv zu weiß ergänzt, die Schuß- 
fäden einen Teil der Schicht bedecken und so das Anfärben hindern 
würden. Im Gegensatz zu dem bekannten Verfahren (britische Pa- 
tentschrift Nr. 19388/1895) dient also das die Zwischenräume der 
Fäden ausfüllende Befestigungsmittel zugleich als Filterelement im 
Raster. K. 
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Gerichtliche Gutachten der Berliner Handelsvertretungen. 
(Nachdr. verboten.) Sowohl von der Korporation der Kaufmannschaft 
wie von der Handelskammer werden von Zeit zu Zeit von den Ge- 
richten Gutachten über Handelsgebräuche eingefordert, die bei späteren 
Prozessen in der Regel als Norm angesehen werden und deshalb 
verdienen, zur Kenntnis von Interessenten gebracht zu werden. — 
Bei der Vereinbarung „Konditionen Kasse mit 2'/%o“ ist der Ver- 
käufer berechtigt, Zahlung ohne Zielgewährung zu verlangen; sie 
bedeutet also nicht, daß dem Käufer an sich ein Zahlungsziel von 
drei Monaten gewährt wird und nur gestattet wird, bei sofortiger 
Zahlung 2!/ jo abzuziehen. Mangels Vereinbarung sind übliche 
Zahlungsbedingungen im Linoleumhandel Kassa innerhalb 30 Tagen 
mit 2°/s %/o Skonto oder Nettozahlung mit drei Monaten Ziel, — 
Im Geschäftsverkehr mit Lederoid und Wachstuchfabrikaten ist 
handelsgebräuchlich die Vereinbarung „30 Tage Kasse mit 2% 
Skonto* dahin zu verstehen, daß die Zahlungsfrist zu rechnen ist am 
Schlusse des Kalendernionats, in welchem die Ware zum Versand 
gelangt. Bei Fabrikaten der genannten Art gilt es als nicht handels- 
üblich, daß eine auf sukzessiven Abruf in beliebigen Teilen nach 
der Bestimmung des Käufers sofort geliefert werden muß, cs hat 
vielmehr der Verkäufer in der Regel eine vierwöchentliche Lieferzeit 
zu beanspruchen. — Unter der Voraussetzung, daß der Beklagte mit 
der Klägerin seit längerer Zeit in Geschäftsverbindung stand und 
von ihr Herbalin in Gebinden zu einem Zentner und in Eimern zu 
60 Pfund netto bezogen hat, bestand für ihn nicht die Pflicht, zu 
einer jedesmaligen Prüfung auf das Netto gar nicht; sie bestand auch 
dann nicht, wenn weder auf den Fässern noch auf der Rollkarte 
das Gewicht --- das ja ohnehin nur brutto angegeben wäre — ver- 
merkt war. In dem bezeichneten Falle besteht nach Handelsgebrauch 
für den Verkäufer die Pflicht, dem Käufer ein etwaiges Mehrgewicht 
der Sendung mitzuteilen. Badermann. 

Tarifierung von trockener Flockenzellulose. (Nachdr. verboten.) 
Ueber die Aufnahme von „Flockenzellulose, trocken“ in die Güterliste II 
hatte sich in seiner letzten Sitzung der Unterausschuß zur Beratung der 
Güterlisten schlüssig zu machen. Flockenzellulose ist ein lockerer Watte 
vergleichbares Erzeugnis, das durch Zerreißen oder Zerfasern dünner 
Blätter von Holzzellstoff hergestellt wird, Mit der Ilerstellung befassen 
sich gegenwärtig in Deutschland zwei Fabriken, die sich in Sacrau in 
Schlesien und in Niederhausen (Frankfurt/Main) befinden. Eine Fabrik 
in Schwarzenberg (Königreich Sachsen) hat die Fabrikation nach 
kurzer Zeit aufgegeben. Der Verkaufspreis der Flockenzellulose be- 
trägt 50 bis 60 Mk. für 100 kg. Sie dient, wahrscheinlich mit Asbest 
vermischt, zur Herstellung von Filtermasse für Wein, Bier, Essig, 
Essenzen etc. und wird an Fabriken geliefert, die Filtrierapparate 
herstellen. Die Herstellung von Papier oder Pappe aus Flockenzellu- 
lose wäre möglich, jedoch zu kostspielig, da von trockenem Holz- 
zellstoff in Papier- oder Pappenform 100 kg nur 25 Mk. kosten. 

Die Flockenzellulose wird in Deutschland auf ziemlich weite 
Entfernungen hin verfrachtet und auch ausgeführt. Als Empfangs- 
lander sind Oesterreich-Ungarn, Dänemark, das europäische und 
asiatische Rußland hauptsächlich zu nennen. - 

Die Fabrik in Sacrau hat vor Inkrafttreten des deutschen Staats- 
bahnwagenverbandes nach den damals geltenden Vorschriften bei 
Veberfluß an Rungenwagen solche gestellt erhalten und jährlich 12 
bis 18 Wagenladungen versandt. Seitdem gibt sie, weil ihr Rungen- 
wagen nicht mehr gestellt werden und in gewöhnlichen offenen oder 
bedeckten Wagen Ladungen nicht gebildet werden können, nur Stück- 
gutsendungen auf. Sie hatte im Vertrauen darauf, daß ihr auch 
künftig große offene Wagen gestellt werden würden, ihren "Betrieb 
erweitert und fürchtet jetzt infolge der eingetretenen Frachtverteuerung 
eine empfindliche Schmälerung ihres Absatzes. Die Fabriken in Nie- 
derhausen und Schwarzenberg haben ihre Erzeugnisse von jeher nur 
als Stückgut oder mit der Post versandt. 

Flockenzellulose fällt unter die Position „Holzstoff und Holz- 
zellstoff, trocken“ des Spezialtarifs Il und ist deshalb ohne Zuschlag 
in bedeckten Wagen zu befördern. Sie wird in Ballen von !ja bis 1!/a 
cbm Größe versandt und dabei leicht gepreßt. Nach Angabe der 
Fabrik in Schwarzenberg beträgt das Gewicht für 1 cbm mit der 
Verpackung etwa 40 kg, nach Angabe der Fabrik in Sacrau 44 bis 
52 kg. Durch stärkere Pressung würden sich höhere Gewichte erzielen 
lassen, wie die Fabrik in Schwarzenberg glaubt, etwa 100 bis 120 kg 
und bei starker hydraulischer Pressung bis auf 400 bis 450 kg für 
ein cbm gesteigert werden können. Eine stärkere Pressung, als sie 
jetzt angenommen wird, ist indessen nicht angängig, da die Flocken- 
zellulose durch sie die Fähigkeit verlieren würde, als Filter zu dienen. 
Die Fabrik in Sacrau hat vergeblich versucht, gepreßte Ware in den 
Handel zu bringen, 

Als durchschnittliches Gewicht für ein cbm wird man höchstens 
50 kg anzunehmen haben. Wie bei einer Probeverladung in Sacrau 
festgestellt worden ist, läßt sich auf gewöhnlichen offenen Wagen 
mit Hilfe von Einstecklatten ein Laderaum von etwa 50 cbm erzielen. 
Es würden sich hiernach verladen lassen: 

l. in einen gewöhnlichen bedeckten Wagen mit rund 45 cbm Lade- 
raum höchstens 2250 kg, 
2. in einen gewöhnlichen offenen Wagen, bei Erzielung eines Lade- 
raums von etwa 50 cbm höchstens . 2500 kg, 


3. in einen großen bedeckten Wagen mit 78 cbm Laderaum höch- 
stens 390N kg, 
4. in einen Rungenwagen bei Erzielung eines Laderaumes von 
etwa 90 cbm höchstens 4500 kg. 

Flockenzellulose fällt nur deshalb unter den Spezialtarif Il, weil 
die Fassung der Position „Holzstoff und Holzzellstoff* dieses Spezial- 
tarifs sie nicht ausschließt. Die gewöhnliche Holzzellulose in Papier- 
oder Pappenform ist wesentlich billiger und von ungleich größerer 
wirtschaftlicher Bedeutung, der Spezialtarif II könnte deshalb nicht 
ohne weiteres auch für Flockenzellulose als die angemessene Tarif- 
klasse bezeichnet werden. Ihrem Werte nach wäre sie, abgesehen 
von ihrer Sperrigkeit, in die allgemeine Wagenladungsklasse zu ver- 
weisen. 

Die Tarifierung nach Spezialtarif II bietet indessen den Ver- 
frachtern nicht nur keinen Ausgleich für die Sperrigkeit der Ware, 
sondern sie ist. solange nicht große Wagen gestellt werden, für sie 
völlig wertlos, weil selbst nicht in offene gewöhnliche Wagen Mengen 
verladen werden können, für welche die Wagenladungsfracht der 
Nebenklasse billiger wäre. als die Stückgutfracht. Würde die Flocken- 
zellulose in den Spezialtarif lIl versetzt, so würde zwar, abgesehen 
von den weitesten Entfernungen, die Wagenladungsfracht billiger sein 
als die Stückgutsfracht, ein Ausgleich für die Sperrigkeit des Gutes 
aber noch nicht erzielt. Dies würde aber geschehen ohne Aenderung 
der Tarifierung des Gutes bei Verwendung großer offener Wagen. 

Nachdem diese Ausführungen der Versammlung gemacht worden 
waren, beschloß der Unterausschuß einstimmig, „Flockenzellulose“ in 
die Güterliste Il aufzunehmen. 

Die ständige Tarifkommission ist bereits diesem Beschlusse bei- 
getreten. Badermann., 

Die Kautschukgewinnung in den Kolonien. Die General- 
versanımlung der Afrikanischen Compagnie Akt.-Ges., Berlin, setzte 
zunächst die Dividende mit 256 Stimmen gegen 115 Stimmen auf 
17 v. H. fest und beschloß die Erhöhung des Aktienkapitals um 
650000 Mk. Die Aktien werden den alten Aktionären im Verhältnis 
von 3:1 zum Kurse von 110 v, H. zum Bezuge angeboten. Die nicht 
bezogenen Aktien werden zu 125 v. H. ausgegeben. Dem Wunsch 
eines Aktionärs, die Dividende auf 20 v. H. festzusetzen. wurde von 
der Verwaltung entgegengetreten, es liege nur im Interesse der Ge- 
sellschaft, eine möglichst gleichmäßige Dividendenpolitik zu betreiben. 
Es komme hinzu, daß in diesem Jahre die außerordentlichen hohen 
Kautschukpreise nicht erreicht würden. Ausserdem sei für das lau- 
fende Jahr ein größeres Kapital zu verzinsen, wie bisher. Es sei 
zwar richtig. daß immer weiter ins Innere vorgedrungen werden 
müsse, um Kautschuk von den Eingeborenen zu erwerben. Daß in 
den nächsten Jahren der Export von Kautschuk nachlasse, sei nicht 
anzunehmen. Es würden Maßnahmen seitens der Regierung gegen 
den Raubbau getroffen und durch geeignete Belehrung der Einge- 
borenen darauf hingearbeitet, die (Qualität zu bessern. Die vorhan- 
denen Wälder seien auch von außerordentlich großer Ausdehnung. 
Durch die Gründung des neuen brasilianischen Kautschuk-Syndikats. 
das den Preis auf 8 Mark (jetzt 4!/s Mark) zu bringen hofft, che es 
den Kautschuk an den Markt bringt, sei eine Stetigkeit des Preises 
zu erwarten. Fraglich sei es jedoch, ob das Syndikat kapitalkräftig 
genug sei, die geplante Preisfestsetzung durchzuführen. — Mit den 
durch die Eröffnung des Aktienkapitals um 650000 Mark flüssig ge- 
wordenen Mitteln beabsichtige die Gesellschaft. die Duala-Unter- 
nehmungen im Hinterlande von Duala entlang den im Bau begriffenen 
Bahnen nach Manenzuba und Widimenge Faktoreien zu errichten. 
um der Compagnie rechtzeitig einen Anteil am Handel in den neu 
erschlossenen und noch zu erschließenden Gebieten zu sichern. Durch 
den Bau der Bahnen seien die Transportverhältnisse in diesen Ge- 
bieten naturgemäß wesentlich günstiger und billiger als im Süden 
mit Trägerverkehr. Die im Süden des Schutzgebietes von der Re- 
gierung projektierte Südbahn würde für die Gesellschaft von großem 
Vorteil sein. 

Continental-Caoutchouc- und Gutta-Percha-Compagnie, A.-G. 
zu Hannover. Die Generalversammlung fand unter dem Vorsitz 
des Geheimen Kommerzienrats Caspar statt. Vertreten waren 78 Ak- 
tionäre mit einem Aktienkapital von 5771400 M. Die Regularien 
wurden erledigt, und es wurde beschlossen, den Reingewinn in der 
Höhe von 5703897 M. folgendermaßen zu verteilen: für Wohlfahrts- 
einrichtungen 320 000 M., terner für den Reservefonds zur Abrun- 
dung auf 11200000 M. 30550 M., für den Garantiefonds 500 000 M., 
Tantieme 515920 M., eine sofort zahlbare Dividende von 45 pCt.. 
d. h. 270 M. für jede Aktie von 600 M. und 540 M. für jede Aktie 
von 1200 M.. Vortrag auf neue Rechnung 34/427 M. Ueber die 
gegenwärtige Geschäftslage bemerkte Kommeerzienrat Seligmann dem 
Hann. Courier zufolge folgendes: Wir haben alle Ursache, mit dem 
(seschäftsgang der ersten Monate des laufenden Jahres zufrieden zu 
sein. Der Geschäftsgang war recht lebhaft. Die Rohgummipreise 
waren allerdings außerordentlich schwankend und sind heute etwa 
20 pCt. höher als zu Beginn des Jahres. Wir sind für eine geraume 
Zeit gedeckt und glauben, auch die Aussichten für das laufende Jahr 
als recht befriedigend bezeichnen zu können. 

Vereinigte Berlin-Frankfurter Gummiwaren-Fabriken in 
Berlin. Auch der Geschäftsbericht dieser Gummiwarenfabrik be- 
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klagt die außerordentlich schwierigen Verhältnisse des Rohgumnii- 
marktes, der unter dem Einfluß einer wilden Spekulation ganz unge- 
wöhnliche Schwankungen durchmachte. Wenngleich die deutschen 
Gummifabriken sich im März zu allgemeinen Preisaufschlägen ver- 
standen, so waren die Fabrikatpreise doch bei weitem nicht in Ein- 
klang mit dieser ungeheuren Rohgummiisteigerung zu bringen, und 
als gegen Ende des Jahres der Preisstand des Rohmaterials sich 
senkte, mußten die Aufschläge zum größten Teil wieder fallen ge- 
assen werden. Auch für Leinen- und Baumwollgewebe mußten sehr 
hohe Preise bezahlt werden. Nur der Umsatzsteigerung sei es zu 
verdanken, daß wieder ein befriedigendes Resultat erzielt werden 
konnte. Der Reingewinn beträgt 431015 M. (i. V. 427712 M.). Da- 
bei sind für Abschreibungen 182000 M. (205 000 M.) verwendet und 
der Delcrederefonds mit 21000 M. (24000 M.) dotiert worden. Die 
Dividende wird, wie schon gemeldet, wieder mit 9 pCt. vorgeschla- 
gen. Bei Bewertung der Vorräte sei den Verhältnissen am Roh- 
gummimarkt Rechnung getragen worden. Im laufenden Jahre sei die 
Beschäftigung in den Fabriken zurzeit recht lebhaft, doch seien die 
Fabrikatpreise unter dem Einfluß der Konkurrenz sehr gedrückte. 
Auf dem Rohgummimarkt herrschen noch recht ungeklärte Verhält- 
nisse, die Preise seien großen Schwankungen unterworfen, wodurch 
das Geschäft sehr gestört werde. Der Vorstand hoffe jedoch, daß 
der Rohgummimarkt nicht wieder solche außergewöhnlichen Er- 
scheinungen zeigen wird. 

Vereinigte Kunstseidefabriken A.-G. in Frankfurt a. M. 
Im Anschluß an die Besprechung der Bilanz und der Gewinn- und 
Verlustrechnung lassen wir noch einige Bemerkungen über den Ge- 
schäftsgang im Jahre 1910 folgen. Der Verwaltungsrat kann wenig 
Erfreuliches melden. Das Unternehmen hatte unter gedrückten Ver- 
kaufspreisen zu leiden, denen stets steigende Rohstoffpreise gegen- 
überstanden. In der Hauptsache waren es wiederum die durch die 
Spiritusgesetzgebung bedingten enorm hohen deutschen Alkoholpreise 
(deutscher Preis 41 Mk., Weltmarktpreis 17 Mk. 5%), die der aus- 
ländischen Konkurrenz einen weiten Vorsprung gaben. Zwar kamen 
dem Unternehmen seine Wiedergewinnungsanlagen schr zustatten, 
indessen hatten sich auch die ausländischen Fabriken ähnliche An- 
lagen zu beschaffen gewußt, so daß das ungünstige Verhältnis zwischen 
dem deutschen und ausländischen Herstellungspreis keine nennens- 
werte Verschiebung erfuhr. Die Gesellschaft suchte daher nach 
weiteren Möglichkeiten, vorteilhafter zu fabrizieren; sie hat nach 
Ueberwindung großer Schwierigkeiten dies auch in ansehnlichem 
Umfange erreicht. Dabei war in erster Linie die (Nualitätsfrage zu 
berücksichtigen; es gelang dem Unternehmen, dieselbe so günstig zu 
lösen, daß die hergestellte Seide nunmehr wieder von hervorragender 
Güte sei und an erste Stelle aufrückte. Es habe sich daraus aller- 
dings ergeben, daß das Unternehmen früher fabrizierte Ware billiger 
verkaufen mußte, wodurch der Betriebsverlust in der Hauptsache 
seine Erklärung finde. 

„Da wir — schreibt der Bericht — begreiflicherweise dann 
außerdem unsere aus der früheren beträchtlich teureren Fabrikations- 
periode stammenden Vorräte zu schr niedrigen Preisen aufnehmen 
mußten, so liegt hierin ein weiterer Faktor für das ungünstige Bilanz- 
ergebnis, das wir Ihnen für das verflossene Jahr zu melden haben. 
Immer mehr zeigte es sich, daß kleine Fabriken unter den heutigen 
Verhältnissen nicht mehr nutzbringend arbeiten können; deshalb 
mußten wir bestrebt sein, eine Zentralisation unserer Betriebe herbei- 
zuführen, womit wir den Anfang mit der Schließpng unserer kleinsten 
Fabrik Glattbrugg gemacht haben. Die Betriebsmaschinen derselben 
werden in unseren andern Werken wieder verwandt. Die Fabrik- 
anlage Glattbrugg selbst beabsichtigen wir zu verkaufen.“ 

In dem größten Werke Kelsterbach arbeitet das Unternehmen 
zurzeit wieder im Vollbetrieb, Das in dem Bobinger Werk bisher 
angewandte Verfahren konnte infolge der hohen Alkoholpreise nicht 
mehr gewinnbringend gestaltet werden; die Gesellschaft sah sich 
deshalb gezwungen, dasselbe gänzlich zu verlassen, Sie richtete dort 
unter Benutzung der vorhandenen Maschinen nach entsprechenden 
Umänderungen ihr neues Verfahren ein. Die Fabrikation konnte in 
kleinem Umfang bereits begonnen werden. Das Unternehmen arbeitet 
in Bobingen nach dem gleichen Verfahren, wie die Gesellschaft es 
in Kelsterbach neben der Nitrozelluloseseide-Fabrikation in langer 
Arbeit ausprobiert und zur Ausführung gebracht hat; sie erziele damit 
ein Produkt, das den Beifall der Konsumenten gefunden habe. Da 
die Nachfrage nach dieser neuen Qualität die Produktion wesentlich 
übersteige, sei die Gesellschaft mit fortwährenden Vergrößerungen 
dieser Abteilung auch in Kelsterbach beschäftigt. „Wir versprechen 
uns — schreibt der Bericht — von dieser Fabrikation nach vollem 
Ausbau guten Erfolg, da dieselbe vollständig unabhängig von den 
Alkoholpreisen und andern teuren Rohstoffen ist.* 

In der Kunstlederabteilung habe sich der Umsatz fast verdrei- 
facht, die Qualitäten seien weiter verbessert und vermehrt worden. 
In dem Zelluloidbetrieb, der sich bekanntlich mit der Herstellung 
photographischer Raster befaßte, gelang der Gesellschaft die Ver- 
vollkommnung derselben in solchem Maße, daß die Eastman-Kodak- 
Gesellschaft die diesbezüglichen Patente von der Gesellschaft erwarb. 
„Wir haben — bemerkt der Bericht — außer einer Barsumme einen 
Lizenzvertrag für die Dauer der Patente erzielt und ist eine lang- 
jährige Einnahme daraus für spätere Jahre zu erwarten, wenn die 
Kodakgesellschaft unser Verfahren durchgeführt haben wird, woran 
sie gegenwärtig arbeitet. Aus dem Barerlös konnten wir das gesamte 
Zelluloid-Verfahrenkonto und sämtliche auf diesem Betriebe ruhende 
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Unkostenkonti ausgleichen. Der Ueberschuß wurde durch Gewinn- 
und Verlustkonto verrechnet.* 

Die drei Versuchsbetriebe Kunstleder. Turicum und Zelluloid 
wurden auf 1. Januar des vorigen Jahres abgerechnet; es sind 
diese drei jeweilen in Gesamtsummen bisher aufgeführten Posten. 
soweit sie nicht durch Ausbuchung getilgt wurden, mit den übrigen 
Konten nunmehr verschmolzen. Das Konto Verfahren betrifft nunmehr 
nur noch die Abteilungen Turicum und Kunstleder; auf dem letztern 
wurde eine fünfprozentige Abschreibung vorgenommen; auch dieses 
Konto soll schnellmöglichst zur gänzlichen Tilgung gebracht werden. 
Der Warenkonto, der sich bisher nur auf den Kunstseidebetrieb er- 
streckte, umfaßt diesmal.auch die gesamten Vorräte an Rohstoffen. 
Halbfabrikaten und fertigen Waren der drei andern genannten Betriebe. 
dessen Wert sich bei quantitativ größerem Bestand trotzdem gegen- 
über dem Vorjahr infolge der niedrig angesetzten Inventarpreise nicht 
unwesentlich verringert hat. Die Erhöhung des Debitorenkontos ist 
auf die der Gesellschaft ausgangs des Jahres möglich gewordene 
Abstoßung größerer Warenposten zurückzuführen. Nach Eingang der 
Gegenwerte dieser Verkäufe werde sich der, infolge des flauen Ge- 
schäftsganges und der naturgemäß dadurch stark angeschwollenen 
Lager, außergewöhnlich hohe Stand des Bankkontos wieder entsprechend 
verringern, 

Ueber die Aussichten wird bemerkt: „Unsere guten Qualitäten, 
mit denen wir in das neue Geschäftsjahr eingetreten sind, berechtigen 
uns zu der Erwartung, daß sich das Geschäft wieder heben wird. 
allerdings sind die Verkaufspreise zurzeit sehr gedrückt.“ 

Um der sich mehrenden Konkurrenz besser begegnen zu können, 
ist der Vorstand durch den Aufsichtsrat um ein kaufmännisches Mit- 
glied erweitert worden, indem Herr M. Long, einer der langjährigen 
Mitarbeiter des Unternehmens, besonders den Verkehr mit der Kund- 
schaft übernomnien habe. Mit Bedauern konstatiert der Bericht. daf 
der bisherige technische Direktor und Mitbegründer der Gesellschatt. 
Herr Dr. Fr. Lehner, sich aus Gesundheitsrücksichten veranlaßt fühlte. 
seine aktive Tätigkeit einzustellen. Im weiteren sieht sich der dem 
Aufsichtsrat seit Bestehen der Gesellschaft angehörende Herr J.G. 
Hürlimann (Zürich) veranlaßt, wegen vorgeschrittenen Alters sein Amt 
niederzulegen. 

Deutsche Linoleum- und Wachstuch-Compagnie in Rixdor/- 
Berlin. Nach dem Bericht des Vorstands hat die Verteuerung der 
Produktionskosten, besonders des Hauptrohmaterials Leinöl, eine Er- 
höhung der Verkaufspreise notwendig gemacht, welche durch den 
1910 vorgenommenen Zusanımenschluß der deutschen Linoleum- 
Fabriken verwirklicht werden konnte. Auch mit den ausländischen 
Fabriken, besonders in England, gelang es, übereinstimmende Preis- 
erhöhungen für den Export herbeizuführen. Der Absatz gestaltete 
sich im ganzen Jahre recht flott. Einschließlich 9223 Mk. (i. V. 
44,887 Mk.) Vortrag verbleibt nach 185,772 Mk. (179.204 Mk.) Ab- 
schreibungen und 60,051 Mk. (52,181 Mk.) Rückstellung auf Außen- 
stände ein Reingewinn von 538,122 Mk. (233,160 Mk.) Die Dividende 
soll, wie bereits gemeldet, von 5°Jo auf 8°/o erhöht und auch der Vor- 
trag um 152,126 Mk. auf 161,349 Mk. gesteigert werden. Die Bilanz 
weist 74,7600 Mk. (156,272 Mk.) Kasse, Wechsel und Effekten auf. 
Waren etc. sind mit 2.64 (2.12) Mill. Mk., Rohmaterialien und Vor- 
räte mit 1.42 (0.88) Mill. bewertet. Debitoren sind von 1.27 auf 
1.59 Mill., Kreditoren von 0.77 auf 1.43 Mill. gestiegen. Das Aktien- 
kapital erscheint nach Ausgabe der im laufenden Jahre am Gewinn 
teilnehmenden neuen 350,000 Mk. Aktien mit 4.00 (3.65) Mill. Das 
bei der Kapitalserhöhung erzielte Agio mit 70,022 Mk. floß den 
Reserven zu, die sich dadurch auf 937,645 Mark erhöhten. 

Ersatz für Baumwolle. Die Chemnitzer Aktienspinnerei hat 
angesichts der herrschenden Baumwollnot ein Patent erworben, nach 
dem die Herstellung von Garn und Geweben aus Kapok, dem Pro- 
dukt eines wildwachsenden Baumes, ermöglicht wird. Ueber dieses 
Patent zur Verspinnung von Kapok schreibt die Gesellschaft in ihrem 
Geschäftsbericht: „Die Baumwollnot zwingt nach einem Baumwoll- 
ersatz sich umzusehen. Wir können daher mitteilen, daß wir außer 
der schönen Caravonica-Baumwolle, deren Produktion leider vorläufig 
nur noch viel zu klein ist, auch das Spinnen einer bisher dazu nicht 
verwandten Pflanzenfaser Kapok (Akon) aufnehmen konnten. Un- 
serem Direktor Stark sind die Präparation und Verspinnung dieser 
neuen Fasern in den meisten Ländern geschützt worden. Die Patente 
hat er uns übertragen. Die Einrichtungkosten, Reklame usw. für 
diese Spinnerei haben wir aus den kontraktlich für die nächsten Jahre 
uns bis jetzt zustehenden Minimalgebühren für an das In- und Aus- 
land abgegebene Lizenzen bereits getilgt. Wir kamen erst spät zu 
dem auch jetzt noch kleinen Betrieb, da die Patenterteilung infolge 
eines Einspruches verzögert wurde und weil wir selbstverständlich 
auch recht vorsichtig vorgingen. Wir glauben, daß sich die Sache 
günstig entwickeln dürfte.“ 

Französisch-Brasilianisches Gummisyndikat. In Paris hat 
sich cin Syndikat gebildet, das vorläufig 3500 tons Gummi gekauft 
hat und dieses Quantum auf 800 tons erhöhen wird, um solches 
nicht unter 8 sh abzugeben. (Der augenblickliche Preis ist ca. 6 sh.) 
Das Syndikat hat Kredite in Höhe von 40000 Kontos bei der Banco 
Brasil und 2 Millionen Sterling bei Londoner Banken. 

Paris Die Fabrikation des gegossenen Tülls hat sich als 
sehr lohnend erwiesen und das von einem Pariser Hause hergestellte 
Produkt hat großen Beifall gefunden. Nun hat sich zur Verwertung 
der Auslands-Patente (außer dem’ französischen Patent) eine 
Gesellschaft gegründet unter der Firma Compagnie internatio- 
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nale des Brevets étrangers des Tulles et Tissus arti- 
ficiels. Das Aktienkapital der neuen Firma beträgt 4 Millionen 
Francs, eingeteilt in 10 000 Stück 5 prozentige Vorzugsaktien à 100 Fres. 
und 30000 Stück gewöhnliche Aktien à 100 Francs. 

Erzeugung und Verbrauch von Asbest in den Vereinigten 
Staaten von Amerika. Nach einer Veröffentlichung der „Geological 
Survey“ in Washington wird Chrysotil oder Serpentin, die beste Sorte 
von Asbest, die leicht und biegsam und fest genug ist, um zu Fäden 
versponnen zu werden, in den Vereinigten Staaten nur in kleiner 
Menge gefunden. Man hofft aber. auch bessere Sorten in größeren 
Lägern dort aufzufinden. Da das ausgedehnte Bett krystallinischen 
Gesteins, das die großen in Kanada ausgebeuteten Asbestvorkommen 
enthält, sich von der Provinz Quebec aus südwestlich durch Neu- 
England, den Mittelwesten und die südatlantischen Staaten hindurch 
bis nach Alabama verfolgen läßt, erwartet man, in dieser Gesteins- 
schicht auch innerhalb der Vereinigten Staaten noch auf bedeutende 
Asbestläger zu stoßen. Die Vereinigten Staaten stehen allen anderen 
Landern in der Verarbeitung von Asbest voran, aber den Rohstoff 
müssen sie noch fast vollständig aus Kanada beziehen. In Vermont 
und Georgia wurden im Jahre 1909 insgesamt 3085 t Rohasbest im 
Werte von 62603 8 gewonnen; die Steigerung gegen 1908 betrug 
reichlich 200 v. H. Aber selbst diese stark gesteigerte Erzeugung 
kam nur 4,6 v. H. der kanadischen gleich. Die Einfuhr der Ver- 
einigten Staaten an Asbest erreichte aus den verschiedenen Ländern 
im Fiskaljahr 1909 folgenden Umfang: Deutschland für 11081 $, 
Italien für 56, europäisches Rußland für 9774, Großbritannien für 
20623, Europa insgesamt für 41,484, Kanada für 979906 8, Gesamt- 
einfuhr für 1021 39 $. Die Ausfuhr von Asbestfabrikaten aus der 
Union bewertete sich 1909 (und 1908) auf 268598 $ (302232), wovon 
für 93241 $ (95563) nach Kanada gingen. Die Hauptverwendung 
findet der Asbest in den Vereinigten Staaten zur Anfertigung von 
Papierwaren, von Baumaterial und Rohrpackungen, ferner von Schin- 
‚deln, die in einigen europäischen Ländern in erheblicher Menge ge- 
braucht werden und bei ihrer Leichtigkeit, gleichmäßigen Farbe und 
Feuersicherheit einen guten Ersatz für Schiefer bilden. Zur Erhöhung 
der Sicherheit wird auch in zunehmender Menge Metall mit Asbest 
geschützt, auch bei Herstellung von Automobilrädern und Bremsen 
findet es Verwendung, und als Zusatz von Farben wird es mehr und 
mehr beliebt, da es diese fester und haltbarer macht. 


Gelege und Verordnungen. 


Preußische Verfügung betr. feuchter Nitrozellulose. (Mini- 
sterialblatt für Handel und Gewerbe. 14. März 1911.) Die Verord- 
nung vom November 1910 betreffend Notwendigkeit von polizeilichen 
Erlaubnisscheinen für den Besitz von feuchter Kollodiumwolle, 
bedarf insofern einer Ergänzung, als Kollodiumwolle mit einem 
Wassergehalte von mindestens 50 Gewichtsteilen trockner Wolle so 
wenig durch Stoß, Schlag oder Entzündung, als durch eine kräftige 
Initialzündung zur Detonation zu bringen ist. Kollodiumwolle mit 
den eben bezeichneten Wassergehalt ist also kein Sprengstoff 
und kann demgemäß ohne polizeilichen Erlaubnisschein in Besitz 
genommen werden. Dies gilt auch für Kollodiumwolle mit einem 
Alkoholgehalte von mindestens 50 Gewichtsteilen auf 50 Gewichts- 
teile trockner Wolle. Das Ministerium macht aber auf die Notwen- 
digkeit einer geeigneten sorgfältigen Verpackung sowohl der mit 
Wasser als auch namentlich der mit Alkohol feucht gemachten 
Kollodiumwolle aufmerksam, da das vorhin Gesagte nur solange gilt, 
als die Kollodiumwolle vor dem Verluste von Wasser oder von Al- 
kohol durch Verdunsten bewahrt bleibt. 

Steuerfreie Verwendung von Kristallzucker bei der Her- 
stellung von künstlichen Spinnstoffen in Frankreich. Gemäß Ver- 
ordnung der Französischen Regierung vom 31. Dezember 1910 fällt 
die Herstellung künstlicher Spinnstoffe unter die Klasse der Gewerbe, 
die von der in Artikel 40 des Staatshaushaltsgesetzes vom 8. April 
1910 vorgesehenen Vergünstigung der Befreiung von der Zuckersteuer 
Gebrauch machen können. Kristallisierter Zucker, der bei der Her- 
stellung von künstlichen Spinnstoffen verwendet wird; kann auf fol- 
gende Weise vergällt werden: Mit 100 kg kristallisiertem Zucker sind 
2 kg Kupfervitriol (sulfate de cuivre neige) mit einem Reinheitsfaktor 
von 98 bis 99 v, H. innig zu vermischen. Die Mischung muß recht 
gleichartig sein, und das Sulfat darf keine größeren Kristalle aut- 
weisen als der Zucker. 

Belgisch Kongo. Maßnahmen zur Verhütung der Ver- 
fälschung von Kautschuk. Eine Königliche Verordnung vom 
16. Januar 1911 bestimmt, ‚daß die Ausstellung zum Verkauf, der 
Verkauf und die Ausfuhr von gefälschtem Kautschuk sowie die 
Zahlung durch Abtretung von gefälschtem Kautschuk im ganzen Ge- 
biete von Belgisch Konge verboten sind. Als gefälscht wird Kaut- 
schuk angeschen, der Fremdstotfe enthält und dabei das Aussehen 
eines Erzeugnisses von einem höheren Werte hat, als sein wirklicher 
Wert ist. Ist der Kautschuk in Gestalt einer Kugel oder Masse ge- 
ronnen, so wird er nicht als gefälscht angesehen, sobald er mitten 
in zwei augenscheinlich gleiche Teile zerschnitten ist. Dieses Zerschnei- 
den hat keine rückwirkende Kraft. Die Oertlichkeiten, wo der Kautschuk 
gewohnheitsmäßig gehandelt wird, unterliegen während der ganzen 
Zeit, die sie für das Publikum geöffnet sind, der Aufsicht durch Be- 
amte des Aufsichtsdienstes. Die Oertlichkeiten der gleichen Art, zu 
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denen das Publikum keinen Zutritt hat, unterliegen in gleicher Weise 
dieser Aufsicht, aber nur in der Zeit zwischen Sonnenauf- und -untergang. 
Der mit besonderer Ermächtigung ausgestattete Aufsichtsbeamte darf 
sie nur. in Begleitung des Vorstehers, des Postens oder seines Ver- 
treters betreten, welcher vorkommenden Falles das Protokoll unter- 
zeichnet. Die Beamten des Aufsichtsdienstes haben das Recht, den 


Kautschuk behuts Feststellung seiner Zusammensetzung einzuschneiden 


und zu zerteilen. Der von der Industrie in (sebrauchs- und Verbrauchs- 
gegenstände verarbeitete Kautschuk ist den Vorschriften dieser Ver- 
ordnung nicht unterworfen. (Montteur Belge.) 


Unglücksfälle. 


Newyork. Am 25. März, nachmittags 5 Uhr, brach in einer 
Zelluloidwarenfabrik auf dem Washingtonplatz (mitten im New- 
yorker Geschäftsviertel) einBrand aus und zwar in der 7. Etage des 
zehn Stock hohen Gebäudes. Das Feuer ptlanzte sich mit rasender 
Schnelligkeit nach den oberen Stockwerken fort. Obwohl das Gebäude, 
das ein ganzes Straßenvietel einnimmt, nur 100 Meter breit ist, als 
„feuersicher“ galt, schlugen die gewaltigen Stichflammen in wenigen 
Augenblicken durch alle Decken, ergriffen die Treppen und zer- 
störten die Aufzüge. Da nur auf einer Seite des Hauses an den 
Außenwänden Feuerleitern angebracht waren. konnten sich nur die 
wenigsten der in den obersten Stockwerken Beschäftigten retten. 
Es waren zumeist junge Mädchen. die den Tod fanden. indem sie 
entweder verbrannten, oder in der feuererfüllten Luft erstickten oder 
aus der ungeheuren Höhe zum Fenster hinaus auf die Straße sprangen 
und dort zerschmettert liegen blieben. Um 6 Uhr abends waren 
bereits 53 Leichen, meist von jungen Mädchen, auf der Straße zu- 
sammengetragen, die beim Sprung in die Tiefe tot liegen geblieben 
waren. Auch in dem Luftschacht wurde eine große Zahl von Leichen 
gefunden. Mehrere Personen versuchten, sich an den über die 
Straße gehenden elektrischen Leitungsdrähten in Sicherheit zu bringen. 
stürzten aber ebenfalls auf die Straße, da die Drähte unter dem 
zu großen Gewicht rissen. Aus dem 8. Stock wurden etwa 50 Leichen 
geborgen, so daß die Gesamtzahl der Toten gegen 150 betragen 
dürfte. Eine große Zahl von Verletzten, die teilweise sehr schwere 
Brandwunden aufweisen, wurden durch die Ambulanzen nach den 
Spitälern gebracht. Wie in den meisten Fällen dieser Art scheint 
auch diesmal die Panik an sich eine große Reihe von Opfern ge- 
fordert zu haben 
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Holzstoff-Bleicherei. Als geeignetstes und billigstes Bleichmaterial 
wird Bisulfit in flüssiger Form empfohlen, wie es von einzelnen 
chemischen Fabriken als Abfallprodukt gewonnen und billig verkauft 
wird. Die Lieferung erfolgt in Holzfässern, die nicht der Wärme 
und der Sonne ausgesetzt werden dürfen und am besten auf einem 
freien Platz, in Schleiferkraut eingepackt, aufbewahrt werden. Das 
Bisulfit wird in der Regel mit 38 bis 40° Be geliefert; zum Gebrauch 
soll man es auf 8 bis 10° Bé verdünnen, 

Pflanzenelfenbein. Die Kultivierung von Pflanzenelfenbein oder 
Corozo ist eine bedeutende Industrie in Ekuador, wo alljährlich un- 
gefähr 20000 t dieser Art im Werte von zirka fünf Millionen Mark 
produziert werden. Das Pflanzenelfenbein ist eine Art harten Albu- 
mins einer südamerikanischen Palmenart. Es gibt zwei Sorten von 
Corozo, eines kommt aus Guayaquil und das andere aus Karthagena 
in Kolumbia. Das letzte ist weniger wertvoll. Die Palmennüsse 
wachsen zu viert und sind von der Größe eines Hühnereies. Deutsch- 
land soll der Hauptabnehmer von Corozo sein, der am meisten in der 
Knopffabrikation zur Verwendung kommt. Für 600 kg Knöpfe sind 
ungefähr 1750000 kg Corozo erforderlich. 

Kunstiederfabrikation. Nach J. Wallner verfährt man in 
der Weise, daß man Zelluloid — Abfallspäne der Zelluloidfabriken — 
in Alkohol unter Zusatz von fettem Oele (bes. Rizinusöl) mehr oder 
weniger auflöst, so daß man Durchtränkungsmassen von verschie- 


dener Zähtlüssigkeit — etwa von derjenigen des Olivenöles bis zu 
derjenigen konzentrierter Melasse — erhält; der Masse wird dann 


noch der erforderliche Farbstoff (meist Mineralfarbe, seltener Lack- 
oder Anilinfarbe) in Oel angerieben zugesetzt. Man tränkt nun ein 
Gewebe mehrmals mit Masse, mit der dünnflüssigsten beginnend und 
trocknet zwischen jedem Auftrag rasch in einem Trockenapparat; 
dann wird der Ware zunächst zwischen einer geheizten Metallwalze 
und einer Papierwalze Hochglanz und schließlich zwischen einem 
ähnlichen Walzenpaare die Narbenoberfläche des Leders gegeben. 
Boroid-Films. Von B. Borzykowski wurde ein neuer Zel- 
luloidersatz unter dem Namen Boreid eingeführt. Der eng- 
lische Sachverständige in Kinematographie, Alfred West, hat über 
Film und Boroid folgendes Gutachten abgegeben: 1 Er ist absolut 
unentflammbar. Ich prüfte dieses auf folgende Weise; a) durch den 
Versuch, den Film mit einem brennenden Zündholz zu entzünden; 
b) indem ich eine brennende Zigarette auf den Film drückte. Nach 
Ausübung eines Druckes durchdrang die Zigarette den Film so 
sauber, als wenn ich das Loch mit meiner Perforiermaschine gemacht 
hätte, ohne jede Rauchentwicklung und ohne ein zischendes Geräusch: 
c) probierteich den Film in der Projektionslaterne bei einem Arbeits- 
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strom von 100 Amperes und ließ ihn 15 Minuten darin. Während 
dieser Zeit brachte ich einen der jetzt allgemein gebräuchlichen 
Films in die Laterne, der innerhalb 3 Sekunden in Flammen aufging. 
Nach Ablauf der 15 Minuten nahm ich den Film heraus und fand 
ihn trotz der intensiven Hitze, welcher derselbe ausgesetzt war, voll- 
ständig unversehrt. Ich hielt ihn dann an die rotglühenden Kohlen, 
wobei er schmolz ohne Flamme, Rauch oder Geruch. 2. Er zieht 
sich nicht zusammen. 3. Die Emulsion hält fest auf der Unterlage. 
4. Er ist sehr stark und biegsam. 5. Die Emulsion ist von hervor- 
ragender Qualität und bringt wundervolle Bilder hervor. 

Gereinigte Viskose. Nach einer Patentanmeldung von Dr. F. 
Becker in Dessau (D. R.-P. Anm. B. 59819, Kl. 29b., eingereicht 
den 15. Aug. 1910, ausgelegt den 2. Febr. 1911) wird Rohviskose 
in jedem beliebigen Konzentrations- und Reifegrad der Dialyse gegen 
Wasser oder Alkalilauge unterworfen, zum Zwecke der Entfernung 
der schwefelhaltigen Nebenprodukte. Die neue gereinigte Viskose 
soll als Ersatz’ der Rohviskose bei der Herstellung von künstlicher 
Seide, künstlichem Roßhaar. Films etc. Verwendung finden. 

Unterlage zur Herstellung von Häutchen durch Auftragen 
und Eintrocknen von Firnissen, Lacken, Oel- und Emailfarben, 
von Dr. Fritz Steinitzer in Fürstenfeldbruck bei München. — 
(D. R.-P. Anm. St. 14959 vom 4. III. 10, ausgel. 2. III. 11). Die 
Unterlage besteht aus Leim-, Gummi- und Pflanzenschleim-Gallerten 
mit oder ohne Zusatz von Glyzerin, Salzlösungen und Kleister oder 
aus Körpern, die mit dieser Masse überzogen oder imprägniert sind. 
Man nimmt z. B. eine Gallerte aus 20 Teilen Leim und 250 Teilen 
Wasser, oder 20 Agar, 50 Wasser, 100 Glyzerin. Die entstandenen 
Häutchen lassen sich ohne weitere Behandlung mit Wasser o. dergl. 
abziehen, die Unterlage kann nach jedesmaligem Abzug des Häut- 
chens sofort wieder verwandt werden. Die Häutchen sollen vor 
allem als Guttaperchaersatz und als Verpackungsmaterial (statt Stan-- 
niol) Verwendung finden. 

Herstellung geformter Zelluloseverbindungen aus Zellulose- 
azetaten unter Anwendung von Pentachloräthanals Ver- 
dünnungmittel, (Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer & Co., 
D. R.-P. Anm. F. 28111 vom 25. Aug. 1909, ausgelegt den 20. Febr. 
1911.) Während das Acetylentetrachlorid die Eigenschaft besitzt, 
Zelluloseazetate zu lösen (s. D. R.-P. 1/5379) und in den nach dem 
Verdunsten erhaltenen Gegenständen eine ähnliche Rolle spielt wie 
der Kampher im Zelluloid (s. D. R.-P. 188542), besitzt das Penta- 
chloräthan doch kein oder nur ein sehr geringes Lösungsvermögen 
für Zelluloseazetate; erst auf Zusatz von Alkohol findet starkes Auf- 
quellen statt. Dagegen ist das Pentachloräthan imstande, durch seine 
Gegenwart in den nach dem Verdunsten der — mit Hilfe anderer 
Lösungsmittel oder aus Pentachloräthan und Alkohol — hergestellten 
l.ösungen resultierenden Gebilden eine ähnliche Rolle zu spielen wie 
der Kampher gegenüber der Nitrozellulose oder wie das Azetylen- 
tetrachlorid gegenüber Zellulcseestern. 

Elastische Radbereifung „Pneumelasticum“. Der pneumatische 
oder Luft-Gummireifen hat seinerzeit dem Fahrrad zu der hervor- 
ragenden Stellung verholfen, die es noch heutzutage als Sport- und 
Verkehrsmittel einnimmt. Es ist deshalb leicht erklärlich, daß man 
diese Bereifung auch bei Kraftfahrzeugen, bei denen die Vollgummi- 
reifen die Stöße noch viel stärker auftreten lassen, namentlich bei 
Personenautomobilen in Anwendung brachte. Bei der großen Empfind- 
lichkeit der Luftgummibereifung und bei deren komplizierter Kon- 
struktion, bei der besonders der erforderliche Luftschlauch den wunden 
Punkt bildet. hat dieselbe sehr viele Nachteile. Jeder auf der Straße 
liegende Gegenstand, wie Nägel etc., kann eine Verletzung des Luft- 
schlauches bewirken und einen mehr oder minder langen Aufenthalt 
verursachen. Außerdem sind die Anschaffungskosten der Luftschläuche 
hoch und die Unterhaltungskosten bei deren Empfindlichkeit bedeutend. 
Daß man schon seit Jahren eine Verbesserung dieser Bereifung an- 
strebt, davon zeugen die Hunderte von Patenten und Schutzrechten 
auf elastische Räder, von denen jedoch bis jetzt keines, jedenfalls in 
Iirmangelung der erforderlichen Eigenschaften, eine ausgedehnte Ver- 
wendung in der Praxis gefunden hat. Bei der neuen Bereifung der 
Firma „Elastische Radbereifung „Pneumelasticum* G. m. b. H.“, 
Braunschweig, fällt der Luftschlauch fort und die in langen Enden 
von kreisrundem Querschnitt hergestellte elastische Füllung wird in 
einfachster Weise direkt in die Gummidecke eingelegt. Die Gummi- 
decke mit der Füllung wird nun auf das Rad mit dem festen Teile 
der „Büssing“-Felge geschoben. hierauf der lose Teil der eisernen Felge 
auf die vorhandene Holzfelge aufgelegt und nach Einsetzen vorhandener 
Zwischenlagen festgeschraubt. Die ganze Mortage vollzieht sich in 
einfacher und sicherer Weise ohne Kraftanstrengung. Die neuc Be- 
reifung erzielt bei einem etwa 1800 kg schweren Wagen gegenüber 
Luftbereifung z B. eine Ersparnis von mindestens 900 Mark pro Jahr, 
Wie aus vorliegenden Zeugnissen hervorgeht, hat die neue Bereifung 
bei den verschiedensten Wagen ihre Probe bereits bestanden. Unter 
anderem lief eine Probegarnitur unter verschiedenen Decken 60 000 Kilo- 
meter, wovon 33000 Kilometer unter einer einzigen mit Gleitschutz verse- 
henen Decke zurückgelegt wurden. Ein anderer auf Pneumelasticum lau- 
render Wagen legte auf schlechtesten Wegen etwa 15000 Kilometer ohne 
jeglichen Reifendefekt zurück. Ein Unterschied zwischen dem Fahren auf 
Luft und demjenigen auf Pneumelasticum ist für die Fahrenden nicht be- 
merkbar, auch halten sich die Gummidecken über der neuen Füllung 
vorzüglich und länger. Ist die Decke nun einmal verletzt, so empfiehlt 
es sich, sofort eine für diesen Zweck besonders geschaffene E. R. P. 
Notdecke aus Leder aufzulegen, die sich außerordentlich leicht und 
schnell anbringen läßt, sowie das Eindringen von Feuchtigkeit in die 
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Leinwandlagen der Gummidecke verhindert, und sich bereits in vielen 
Fällen, auch bei schweren Verletzungen der Gummidecke glänzeni 
bewährt hat. (Techn. Ztg. Corr.) 

Färben von Elfenbein. (Von Georg Buchner, München.) 
Nachstehend möchte ich einige Erfahrungen mitteilen, welche die 
Herstellung schöner, möglichst lichtbeständiger Farben auf Elfenbein 
für besondere Zwecke, :wie z. B. Blumenschnitzereien auf Elfenbein 
usw. ermöglichen. Es gelingt ja leicht, Elfenbein, Horn u. dgl. in: 
allen gewünschten Farben mittelst der zahlreichen Teerfarben zu 
färben, doch verblassen diese Färbungen mehr oder weniger schnell 
am Lichte, Zur Ausführung dieser Färbungen wird das Elfenbein 
zuerst entfettet, wenn möglich in ammoniakalischer Wasserstoffsuper- 
oxydlösung gebleicht und nach der gründlichen Entfernung dieses 
Bleichmittels durch öfteres Waschen mit destilliertem Wasser in ver- 
dünnter Säure zur Bloßlegung der die Färbung aufnehmenden Knorpel- 
substanzen schwach angeätzt. Durch zu starkes Anätzen würde dic 
Polierfähigkeit nach dem Färben leiden. Damit die Gegenstände 
durch das Anfassen mit den Händen nicht fettig werden, werden die- 
selben entweder locker an Fäden gebunden oder in Säckchen aus 
Gaze eingehängt. Zum Beizen bringt man die Gegenstände 5 bis 
20 Minuten in eine Lösung von 30 g Salpetersäure (1,36 spez. Ge- 
wicht) in I 1 Wasser. Nach dem Beizen werden die Gegenstände 
durch Waschen mit destilliertem Wasser vollständig von anhängender 
Säure befreit. Die Farbebäder werden in manchen Fällen in kaltem. 
in anderen Fällen in erwärmtem Zustande angewandt, doch werden 
die Färbungen in Lösungen von gewöhnlicher Temperatur meist 
schöner und gleichmäßiger. Nach den Färbungen wäscht man gut 
aus, bis die Gegenstände keine Farbe mehr abgeben und trocknet. 
Dann erst reibt man mit wollenen Tüchern ab oder poliert. 

A. Rote Farbe, 

Karminfärbungen haben sich auf Elfenbein ziemlich lichtbeständi:z 
erwiesen. 

Als Lösungen verwendet man entweder alkalische oder schwach 
saure Karminlösungen, und behandelt die vorgebeizten Gegenstände 
vor dem Färben mit Zinnsalzlösung (2°Joig). Die Färbungen erfolgen 
auch ohne Zinnsalz, doch sind sie bei Anwendung von Zinnsalz feu- 
riger und haltbarer. 

Man löst am besten 10 g Karmin unter Beigabe von 50 g kri- 
stallisierter Soda in 500 g destilliertem Wasser in der Wärme auf. 
Dann fügt man Essigsäure (50°%o) zu, bis die Kohlensäureentwicklung 
aufhört und etwas freie Essigsäure vorhanden ist. Die Essigsäure 
soll nur in geringem Ueberschuß vorhanden sein. Man filtriert und 
verwendet die klare Flüssigkeit. Man kann anpinseln für zarte Töne. 
oder man legt die Gegenstände je nach den gewünschten Tönen in 
die warıne oder kalte Lösung längere oder kürzere Zeit ein. 

Durch Zugabe von Weinsäure kann die Farbe etwas nuanciert 
werden, ev. durch Teerfarben. 

B. Gelbe Farben. 

Hiezu sehr geeignet ist eine gesättigte Pikrinsäurelösung. ebenso 

eine verdünnte mit Kaliumdichromat gesättigte Salpetersäure. 
C, Blaue Farbe. 

l. Indigotine (Gehe u. Co.) 5,0 g destilliertes Wasser 190 cv 
Essigsäure (1,04) 10 cc. 

2. Indigotine (Gehe u. Co.) 5,0 destilliertes Wasser 100 cc Essig- 
säure (1,04) 20 cc gelöst und gemischt mit einer Lösung von lg 
Methylenblau (B. pat.) in 50 cc Wasser. Die trübe Lösung wird filtriert. 

D. Violette Farbe. 

l. Die rote Karminlösung mit Blaulösung 2 gibt violette Nuancen. 

2. 0,5 g Alaun werden in 150 cc Wasser gelöst; zu dieser Lösung 
setzt man eine Lösung von 0,5 g Hämatoxylin in 15 g Alkohol. Ma: 
läßt einige Tage offen stehen, bis tief violette Farbe entstanden ist. 

3. 10 g Karmin, 20 g Alaun, 500 cc Wasser läßt man eine Stunde 
kochen; nach 24stündigem Stehen filtriert man. 

E. Grüne Farbe. 
Blaulösung 2 wird mit Pikrinsäurelösung (B) nuanciert. 
F. Braune Farbe. 

l. 30 cc einer 3°/o alkoholischen Hämatoxylinlösung werden mit 
40 cc Salmiakgeist (0,91) versetzt. Die violette Lösung wird nach 
einigem Stehen braun. Elfenbein färbt sich zuerst violett, dann 
dunkelbraun. 

Anstatt die Lösung langsam oxydieren zu lassen, kann man den 
Oxydationsvorgang durch Zusatz von Kaliumpermanganatlösung be- 
schleunigen. 

2. 100 g Campecheholzextrakt löst man in 500 cc heißem Wasser 
und filtriert. Zu dem Filtrate gibt man nach und nach unter bestän- 
digem Umrühren 20 g Kaliumpermanganat in Substanz, erhitzt zum 
Kochen und filtriert. Dann setzt man 100 cc Essigsäure (1.06) zu. 
Die Lösung muß vollständig oxydiert sein, sie darf nicht bläulich bei 
der Färbung nachdunkeln, sondern braune Farbe geben. Ev. kann 
man durch Zugabe von Bismarckbraun nuancieren. 

(Diese oxydierte Campechelösung liefert auch eine schöne Holz- 
beize und färbt besonders schön die Jahresringe.) 

3. 50 g Campecheholzextrakt, gelöst in 200 cc Wasser, Man läßt 
24 Stunden stehen, filtriert, setzt 2 g Kalialaun und 40 cc Essigsäure 
(1,06) zu. Gibt schönes Hellbraun. Kann mit Bismarckbraun nuan- 
ciert werden. 

G. Verschiedene zarte Töne 
erhält man durch Auftragen einer 2°/o alkoholischen Hämatoxylin- 
lösung. Die Färbungen entstehen erst nach einiger Zeit 
(Lack- und Farben-Industrie.) 
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- Analytishe Untersuhungsmethoden in der Kunitseideindultrie. 


Von Chef-Chemiker und technischem Direktor H. Jentgen in Pawlowski-Possad. 


Für die Herstellung von Kunstscide im Großbe- 
triebe kommt bis heute nur das Nitrozellulose-, das 
Kupferoxydammoniak- und das Viskoseverfahren ın 
Frage. Es sollen deshalb in folgendem nur die Me- 
thoden erwähnt und beschrieben werden, die bei den 
erwähnten Verfahren Eingang in die Praxis gefunden 
haben. 


A. Das Chardonnet-Verfahren. 


Das älteste Verfahren, nach dem die Kunstseide 
aus Kollodiumwolle hergestellt wird, ist das komplizier- 
teste und stellt die größten Anforderungen an die ge- 
naue Ueberwachung des Fabrikationswesens. Als Aus- 
gangsmaterialien dienen Schwefelsäure und Salpeter- 
säure zur Nitrierung von Baumwollabfällen (Baumwoll- 
kämmlinge und Linters). Was die Untersuchung der 
Säuren an sich anbelangt, so ist diese ja bekannt; zu- 
dem erstreckt sie sich im allgemeinen nur auf die Kon- 
trollierung der Grädigkeit sowie auf den Gehalt 
an Untersalpetersäure eventuell auch auf Metallver- 
bindungen. Wichtiger dagegen sind bei jeder neuen 
Charge von Mischsäure Nitrierproben; gewöhn- 
lich verfährt man so, daß man drei Proben anstellt, und 
zwar nitriertt man eine Probe — etwa 5 g Wolle — 
mit der vorhandenen Mischsäure, eine zweite mit etwas 
schwächerer und eine dritte mit etwas stärkerer Säure, 
löst die erhaltenen Kollodiumwollen auf und nimmt die 
Säuremischung, welche die für den Betrieb geeignetste 
Kollodiumwolle ergeben hat. 

Wichtig ist auch die Untersuchung der Rohbaum- 
wolle, die in entfettetem und gebleichtem Zustande zur 
Nitrierung verwandt wird. Durch die Bleiche entsteht 
immer etwas Oxyzellulose, ein Körper, der für die 
Fabrikation von Kunstseide in hohem Maße uner- 
wünscht ist; die Feststellung des Bleichgrades, bezw. 
des Gehaltes an Oxyzellulose geschieht durch die 
Schwalbesche Kupferzahl oder durch Viewegs 
Säurezahl. Beide Methoden geben keine bestimmten 
Zahlenwerte, die als genaues Maß für die vorhandene 
Oxyzellulose dienen könnte, an, sondern sie lassen 
nur empirische Rückschlüsse zu. Beide Methoden 
haben ihre Vorzüge und Nachteile; welche man an- 
wendet, dürfte lediglich eine Frage der Uebung und 


Vertrautheit sein, die man sich beim ausschließlichen 
Gebrauch der einen oder anderen umworben hat. 
Schwalbes Kupferzahlbestimmung beruht darauf, 
daß Oxyzellulosen — aber auch andere Zelluloseverbin- 
dungen, die weniger schädlich für die Fabrikation 
sind — reduzierend auf Fehlingsche Lösung ein- 
wirkt, und die Menge des ausgeschiedenen Kupferoxy- 
duls einen Rückschluß auf die vorhandene Menge von 
Oxyzellulose gestattet. Da sie mehrfach beschrieben 
wurde,!) dürfte wohl ein näheres Eingehen auf ihre Aus- 
führungsweise überflüssig sein; nur soviel sei bemerkt, 
daß der von Schwalbe vorgeschriebene Rührer nicht 
notwendig ist, sondern ruhig wegbleiben kann. 

Die Methode Viewegs ist von ihm in der Pa- 
pierzeitung (34, 149—153, 1909) beschrieben wor- 
den.?) Zur Bestimmung der Säurezahl kocht man 3,2 g 
Baumwolle (lufttrocken) 15 Minuten mit 5o ccm Was- 
ser und 5o ccm !/, n Natronlauge; alsdann titriert 
man mit 1/, n Schwefelsäure, wobei Phenolphtalein als 
Indikator dient, zurück. Man wird hierbei einen Ver- 
brauch von Aetznatron feststellen können. Rechnet 
man nun den Verbrauch an Aetznatron auf 100 g Baum- 
wolle um, so erhält man die „Säurezahl“. Viewegs 
Methode beruht also darauf, daß man aus dem Ver- 
brauch an Aetznatron einen Rückschluß auf die alkali- 
lösliche Zellulose (,Zellulosesäure‘‘?) bezw. Oxyzellu- 
lose ziehen kann. — Viewegs Methode zeichnet sich 
dadurch aus, daß sie schnell und elegant ausführbar 
ist; allerdings lassen sich nicht so feine Unterschiede, 
wie bei Schwalbes Arbeitsweise feststellen, was aber 
übrigens bei einer derartigen technischen Untersuchung 
auch nicht nötig ist. 

Je geringer der Gehalt an Oxyzellulose bezw. alkali- 
lösliche Zellulose ist, um so besser ist natürlich die 
Baumwolle für die Fabrikation. Bei gutem Material 
findet man beispielsweise als Kupferzahl den Wert 
0,1—o,2 und eine Säurezahl von 0,0, während „reine“ 
Verbandwatte die Kupferzahl 1,0—1,2 zeigen kann. 

Nach der Nitrierung wird der Stickstoffge- 


halt festgestellt. In Betracht käme hierzu die L u n g e- 


1) Zeitschr. f. angew. Chemie 21, 2498, (1908). 
9) Siehe auch Zeitschr. f. angew. Chemie 22 (1222, 1909.) 
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sche Nitrometermethode,?) sowie die Methode 
nach Schultze-Schloesing-Tiemann. Bei der 
Untersuchung von Kollodiumwolle wird wohl allgemein 
die letztere angewandt; ihr Prinzip beruht darauf, daß 
Eisenchlorür in salzsaurer Lösung Nitrozellulose de- 
nitriert, indem NO entsteht, welches, in einer Bürette 
aufgefangen, gemessen und auf o und 760 mm reduziert, 
zur Berechnung des N-Gehaltes dient. Ihre nähere 
Beschreibung erübrigt sich, da sie in allen größeren 
analytischen Handbüchern zu finden ist. (Siehe auch 
Escales: Die Schießbaumwolle, Il. Heft von 
„Die Explosionsstoffe‘, 1905, S. 216—218). Allerdings 
findet man im Gegensatz zu der Lungeschen Methode 
bei der Arbeitsweise nach Schultze-Schlösing 
einen um etwa 0,2—0,30%0 zu hohen Gehalt an Stick- 
stoff, da auch durch noch so langes Auskochen nicht 
alle Luft entfernt werden kann, doch hat dies in Wirk- 
lichkeit nicht viel zu bedeuten, da die gefundenen Stick- 
stoffprozente bei der Fabrikation lediglich empirischen 
Wert haben, und der Fehler stets derselbe bleibt. Auch 
serztdie Methode ein gewisses „Fingearbeitetsein‘ vor- 
aus, da sie ziemlich schwierig ist. Einige praktische 
Winke sollen im folgenden zu ihrer Ausführung ge- 
geben werden. Ist man sicher, daß alle Nitrozellulose 
zersetzt Ist, so bringt man die Bürette sofort in einen 
genügend weiten und großen Standzylinder, was man 
am besten so bewerkstelligt, daß man unter das untere 
Ende der Bürette einen kleinen eisernen Löffel mit 
ziemlich tiefer Kelle, dessen Stiel rechtwinklig nach 
oben gebogen ist, bringt, wobei man sich allerdings 
hüten muß, daß man die Bürette nicht aus der Flüssig- 
keit der Glaswanne heraushebt, sowie daß man den 
Löffel nicht derart ungeschickt in die Flüssigkeit ein- 
taucht. daß Luft mitgerissen wird, welche dann in die 
Bürette emporsteigen kann. Alsdann nimmt man mit 
der Linken die Bürette und mit der Rechten den Löffel, 
den man fest gegen das untere Ende der Bürette an- 
preßt, damit ein Flüssigkeitsverschluß vorhanden ist, 
aus der Glaswanne heraus, und bringt den Löffel mit 
dem unteren Ende des Eudiometers unter die Ober- 


3) Lunges chemisch-technische Untersuchungsmethoden Bd. 1 
S. 150 und 316. Die Lungesche Arbeitsweise hat den Nachteil, daß 
die Apparatur ziemlich teuer und das Arbeiten mit Quecksilber un- 
angenehm ist. Hieran haben auch die neueren Modifikationen ver- 
schiedener Analytiker wenig geändert. 
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fläche des Wassers im Standzylinder, derart, daß die 
Bürette etwa 2 cm eintaucht. Jetzt kann man den l.öffel 
entfernen, die Bürette am Stativ festklammern und war- 
'ten, bis die Schlierenbildung aufgehört hat, bis also die 
spez. schwerere Natronlauge durch Wasser aus dem 
Standgefäß ersetzt ist, was in etwa 15—20 Minuten der 
Fall ist. Alsdann bringt man durch tieferes Eintauchen 
der Bürette den inneren und äußeren Wasserspiegel 
einander gleich und liest ab.) Bequem sind die Büret- 
ten, bei denen Fülltrichter und Hahn durch einen 
Schliff mit dem graduierten Rohr verbunden sind, bei 
dem erstere also abnehmbar sind. Willman am Hahn 
ein Thermometer anbringen, welches in die Bürette 
hineinragt, demnach genau die Temperatur des Gases 
angibt, so darf man nur solche nehmen, bei denen die 
Graduierung und Bezifferung vor dem Zutritt der Na- 
tronlauge geschützt ist, da sonst die Farbe schnell auf- 
gelöst wird. Auch muß man bei Schliffbüretten jedes- 
mal die Schliffe sorgfältig nachsehen, damit sie nicht 
durch Bildung von Wasserglas festwachsen. Kurz vor 
oder beim Ablesen des NO-Gehaltes darf man den 
mit NO gefüllten Teil der Bürette nicht mit der Hand 
anfassen, was ja eigentlich selbstverständlich ist, da 
die geringe Handwärme schon genügt, das Stickoxydul 
auszudehnen. 

Zur bequemeren Berechnung des N-Gehaltes hat 
Cochius eine Zahlentabelle aufgestellt, aus der man den 
Prozentgehalt an Stickstoff folgendermaßen berechnet: 

Man sucht in der Tabelle diejenige Zahl auf, welche 
in senkrechter Kolonne der vorhandenen Tempera- 
tur und in wagerechter dem abgelesenen Barometer- 
stand entspricht und multipliziert mit ihr die Anzahl 
von der erhaltenen NO. Das Resultat sind mgr Stick- 
stoff. Die Zahlen sind reine Dezimalbrüche und sind 
berechnet nach der bekannten Formel 
v _— VıX273[B — f] 

°= 760 [273 — t] 
(wobei V, das auf 0° red. Volum, V, das gegebene Vo- 
lum, t die entstandene Temperatur, B Barometerstand 
und f die Wasserdampfspannung bedeutet) sowie dar- 
aufhin, daß 1000 ccm NO 0,6282 g N entsprechen. 


4) Arbeitet man auf diese Weise, so erspart man den lästigen 
Kühler und hat dadurch die gesamte Apparatur wesentlich verein- 
facht. Man liest zudem über Wasser und nicht über Natronlauge 
den Stand des NO ab. 


T 14° 15° 16° 17° 18° 190 


20° 


219 22 23° 24° 25° 26° 27° 


N ——— 


74l 0,57334 | 0,57073 | 0,56810 | 0,56545 . 0,56278 | 0,56009 | 0,55737 | 0,55436 | 0,55186 | 0,54906 | 0,54623 | 0,54336 | 0,54046 | 0,53751 
‚42 413 151 888 622 356 084 814 540 263 983 699 412 122 827 
743 491 230 966 700 434 164 891 616 339 | 0,55060 774 487 197 902 
s44 570 309 | 0,57044 778 511 241 968 693 415 136 850 563 272 97, 
745 649 387 122 856 589 319 | 0,56045 ‚770 492 212 926 639 348 | 0,54052 
746 re 465 200 933 666 396 122 847 568 288 | 0.55002 714 424 128 
74 806 543 278 | 0,57011 744 473 199 924 645 364 078 790 500 203 
748 884 622 356 089 821 550 276 | 0,56000 722 440 154 866 575 279 
749 963 700 435 167 899 628 353 077 798 516 230 942 650 354 
750 10,58042 799 513 245 976 705 430 154 875 592 306 | 0,55017 725 429 
751 121 857 591 323 | 0,57045 782 508 230 951 669 382 093 800 504 
752 199 935 669 401 131 860 585 307 | 0,56028 745 458 169 876 579 
753 278 | 0,58014 747 478 209 937 662 384 104 821 535 245 951 654 
754 356 092 825 556 286 | 0,57014 739 461 181 898 611 321 | 0,55027 729 
755 435 171 903 634 364 091 816 538 253 974 687 396 103 804 
756 514 249 982 712 442 168 893 615 335 | 0,56050 763 472 178 880 
‚3 592 327 | 0,58060 790 520 245 970 691 411 127 839 548 254 955 
+58 671 406 138 868 597 323 | 0,57047 768 487 203 915 624 330 | 0,55031 
759 750 484 216 946 675 400 124 845 563 279 991 700 405 106 
760 829 562 294 | 0,58024 752 478 201 922 640 355 | 0,56067 775 480 181 
761 907 640 372 102 830 555 278 999 717 432 142 851 555 256 
762 986 718 450 180 907 | 632 355 | 0,57076 793 508 218 926 631 332 | 
763 10,59064 797 529 237 985 710 432 152 870 584 294 | 0,56012 707 407 
764 143 875 607 335 | 0,58063 787 509 229 947 660 370 078 782 482 
765 222 954 685 413 140 864 586 306 | 0,57023 737 446 153 858 557 | 
766 300 | 0,59032 763 490 218 942 663 382 100 813 522 229 934 633 | 


| | | | | | | | 
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Ein Beispiel wird die Anwendung der neben- 
stehenden Tafel besser erläutern. 

Angenommen, es seien 0,5 g Nitrozellulose ein- 
gewogen worden. 

Erhalten wurden 75 ccm NO bei einer Temperatur 
von 170 und einem Barometerstand von 755 mm. Der 
Faktor steht also in der 4. senkrechten Reihe (von 
links gerechnet) und der 15. wagerechten Reihe (von 
oben gerechnet). Die angegebene Zahl heißt 634; die 
zugehörenden Zehntel und Hundertstel, die, da sie für 
eine Reihe von Zahlen gleich sind, weggelassen wor- 
den sind, findet man durch Verfolgen der senkrechten 
Reihe von unten nach oben. Die Zahl beträgt in 
diesem Falle also 0,57634. Gefunden wurden 75 cm 
NO, mit 0,57634 multipliziert ergibt 41,2255 mg N 
oder rund 0,0412 g N. Da die Einwage aber 0,5 g 
betrug hätte sie 8,24% N enthalten. 

Einen ungefähren Anhalt über den N-Gehalt der 
nitrierten Baumwolle gewährt auch eine kurze Unter- 
suchung im Polarisationsmikroskop. Man 
kann hierzu ganz einfache Apparate benützen wie sie 
zu mineralogischen Untersuchungen gebraucht werden. 
Etwas Nitrozellulose wird mit Alkohol befeuchtet unter 
das Mikroskop gebracht; die Fasern müssen alsdann ım 


polarisierten Lichtstrahl rein gelblich aussehen; blau: 


liche Fasern deuten auf einen zu hohen Stıckstoffgehalt. 
Ferner darf trockene Kunstseidenitrozellulose, zu einer 
Kugel geballt und durch eine Flamme geworfen, kein 
Feuer fangen. Zur Konstatierung der Trockenheit wird 
Nitrozellulose auf einem Fließpapier als Unterlage an- 
gezündet. Ist sie trocken, so verpufft sie so schnell, 
daß das Fließpapier nicht in Brand gerät, bezw. ver- 
sengt wird. 

Die Untersuchung der Stabilität von Kollodiumwolle 
ist in Kunstseidefabriken minder wichtig. Zu ihrer Be- 
stimmung bringt man etwa 3g gut getrockneter Wolle 
in ein sogen. Testgläschen und erhitzt dieses auf einem 
Wasserbade auf 80°; ist diese Temperatur erreicht, so 
verschließt man das Gläschen mit einem Korken, durch 
den ein Glasstab geht, an dessen unterm Ende ein 
kleiner Platindrahthaken eingeschmolzen ist, und an 
dem man ein Streifchen Jodzinkstärkepapier befestigt 
hat, das vorher etwas mit Glyzerinwasser befeuchtet 
worden ist. Der Papierstreifen soll zırka ı cm über 
der nitrierten Baumwolle hängen. Die Temperatur von 
80° wird etwa 15 Minuten konstant erhalten; hat sich 
bis dahin keine bräunliche Stelle auf dem Papier ge- 
bildet, so ist die Stabilität hinreichend. Noch einfacher 
stellt man diese fest, wenn Jodkaliumstärkepapier nach 
5 Minuten langem Erhitzen mit Nitrozellulose auf 80° 
nicht gebläut wird. (Näheres über Stabilitätsunter- 
suchungen siehe Eskales Die Explosivstoffe II. Heft, 
Die Schießbaumwolle.) 

Zum Auflösen der Kollodiumwolle dienen Aethyl- 
alkohol, Aether und Methylalkohol. Letzterer wird 
hauptsächlich auf Azeton untersucht, da ein größerer 
Gehalt als 0,5—1% an Azeton dem Faden ein milchı- 
ges, opakes Ansehen verleiht. Den Azetongcehalt be- 
stimmt man durch Titration mit n-Jodkalium, wobei 
Jodoform entsteht, als Indikator gebraucht man Stärke- 
kleister. 

Bei Untersuchung der fertigen Spinnlösung 
kommt in Betracht 1. Der Gehaltan Nitrozellu- 
lose, 2. an gelöster Zellulose, und 3. die Vis- 
kosität. 


ı. Der Gehalt an Nitrozellulose wird 'be- 
stimmt, indem man etwa 2 g Spinnmasse in einem 
großen Wägegläschen abwägt. Bei dicken Kollodien 
verdünnt man alsdann noch etwas mit einem Gemisch 
aus 3 Teilen Aether und ı Teil Alkohol, damit die 
Masse dünnflüssiger wird und durch gleichmäßiges 
Umschwenken des Wägegläschens die Wände leichter 
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bedeckt. Hierauf dampft man auf dem Wasserbade, 
oder noch besser auf einer Glühlampentrockenvorrich- 
tung, deren Temperatur nicht über 100° hinausgeht, 
das Lösungsmittel schnell ab. Durch die Verteilung 
der Spinnmasse infolge des Umherschwenkens entsteht 


‘ein zarter Film, der auch keine Spur mehr nach Alkohol 


riechen darf. Das Wägegläschen wird mit dem Film 
zurückgewogen, die Differenz ergibt das Lösungsmittel, 
so daß sich der Gehalt an Nitrozellulose berechnen 
läßt. — Eine feste Norm für den Nitrozellulosegehalt 
der Spinnmasse läßt sich nicht geben, da er zwischen 
7 bis 22% in den einzelnen Fabriken schwankt. Die 
Art des Nitrierens, die Viskosität und damit der zu 
verwendende Spinndruck, sowie die Art und Weise der 
Wiedergewinnung der Lösungsmittel wird auf den ge- 
eignetsten Gehalt der Spinnmasse an Nitrozellulose 
von großen Einfluß sein. 

2. Der Gehalt an gelöster Zellulose wird 


‘folgendermaßen bestimmt. Etwa 15—20 g Spinnmasse 


werden in einem großen Wägegläschen abgewogen, 
und hierauf mit hinreichendem Lösungsgemisch in 
einem 300 ccm Meßzylinder übergespült, was ziemlich 
rasch geschehen soll. Nach dem Auffüllen mit dem 
Lösungsmittel bis zur 300 ccm Marke schüttelt man 
den mit einem Glaspropfen verschließbaren Meßzylın- 
Ider innerhalb 5 Stunden öfters um, laßt die ungelösten 
Teile absitzen und pipettiert hierauf 100 ccm heraus, 
bringt sie in ein trockenes Becherglas und dampft das 
Lösungsmittel ab. Durch die Multiplikation mit 3 er- 
hält man das Gesamtlösliche der Einwage. Da durch 
die vorhergehende Untersuchung der Spinnmasse 
nach ı der Gesamtgehalt an Nitrozellulose bekannt ist, 
findet man die Menge des Ungelösten durch Subtrak- 
tion des gelösten Anteils von dem Gesamtgenu!t des 
Kollodiunss an Nitrozellulose. Natürlich muß die pu- 
stimmung unmittelbar nach Beendigung des Auf- 
lösungsprozesses in den Gelatiniertrommeln vorgenom- 
men werden. 

Die Bestimmung des ungelösten Anteils, der sich 
aus fremden Beimengungen, nicht nitrierter oder zu 
hoch nitrierter Zellulose zusammensetzen kann, wird 
auch in der Weise vorgenommen, daß zirka 2 g trockene 
Nitrozellulose eingewogen werden; hierauf löst man sie 
in 300 ccm Lösungsmittel auf und verfährt im übrigen 
so, wie bei der Untersuchung des Kollodiums auf ge- 
löste Zellulose. Zieht man alsdann den gelösten An- 
teil von der Einwage ab, so erhält man das Unlösliche. 

3. Die Bestimmung der Viskosität kann beim 
Kollodium nicht nach dem gewöhnlichen Prinzip, 
Messen der Ausflußgeschwindigkeit einer gegebenen 
Menge Flüssigkeit aus einer gegebenen Oeffnung ın 
einer zu bestimmenden Zeitdauer, erfolgen. Allgemein 
dürfte wohl die Viskositätsmessung mit dem von Co- 
chius angegebenen Apparat erfolgen. Für die Unter- 
suchung von Spinnkolodium besieht der Apparat aus 
einer Glasröhre mit einem lichten Durchmesser von 
ı8 mm, die etwa 60 cm lang ist; an beiden Enden ist 
er mit Glaspropfen verschließbar; an einem Ende des 
Rohres ist ein Glashahn derart angebracht, da der 
Kubikinhalt des kleineren Rohrabschnittes bei geschlos- 
senem Hahn und Stopfen 3 ccm beträgt, die durch 
eine Bürettengraduierung in drei einzelne ccm geteilt 
sind. Beim Gebrauch stellt man das Viskosimeter mit 
der Hahnseite nach oben und nach Verschluß der 
andern Seite senkrecht, füllt mit Kollodium etwa bis 
zur Marke „2 ccm“, schließt den Hahn und die Ein- 
füllöffnung und dreht alsdann das Rohr um, so dab 
jetzt die Hahnseite nach unten steht. Da das Viskosi- 
meter nur bis zur Marke „2 ccm“, also nicht ganz ge- 
füllt war, ist jetzt im unteren Teile zwischen Hahn und 
Einfüllöffnung eine Luftperle vorhanden, welche nach 
Oeffnen des Hahnes emporsteigt. Auf ihrem Wege 
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nach oben passiert sie ım längeren Teile des Rohres 
zwei Einschnürungen, welche etwa 38 cm auscinander- 
liegen. Die Zeit, welche die Luftblase von der unteren 
Einschnürungsmarke bis zur oberen braucht, mißt man 
mit Hilfe einer Steckuhr in Sekunden, was sehr gut 
geht, da die Luftblase beim Passieren der Verengung 
eine momentane Verzögerung erleidet. Um die Vıskosı- 
tät bei einer bestimmten Temperatur zu messen, kann 
man das Rohr auch mit einem Kühlrohr umgeben, 
durch das Wasser von bestimmter Temperatur theßt. 
Hat man ein Kollodium von etwa 20%o Nitrozellulose- 
gehalt, das mit 10 Atm. Druck versponnen wird, so ge- 
braucht eine Luftblase vun 2 ccm beispielsweise von 
Einschnürung zu Einschnürung 180—200 Sekunden. 

Einer eingehenden analytischen Ueberwachung be- 


darf auch der Denitrierprozeß. Heute wird als. 


Denitrierflüssigkeit wohl allgemein Kalzıumsulfhydrat- 
lauge (ein Abfallprodukt der nach Le Blanc arbeitenden 
Sodafabriken) gebraucht, gewöhnlich unter Zusatz von 
gewissen Stoften, die wohl katalytisch wirken. In 
Betracht kommt bei der Lauge der Gehalt an H,S; die 
Bestimmung geschieht auf bekannte Weise durch 
Fitrieren mit Jodkalıum. Bestimmt wird der Gehalt an 
H,S zunächst ın der konzentrierten Lauge, der gewöhn- 
lich etwa 1ı0%o beträgt, alsdann bei jeder Denurierung 
nach dem Verdünnen mit Wasser zur Bestimmung des 
Konzentrationsgrades. Gegen Ende der Denitrierung 
stellt man durch eine weitere Titration abermals die 
Konzentration von H,S fest. Alsdann wartet man 
1/, Stunde und titriert zum 3. Male eine Probe der De- 
nitrierflüssigkeit. Hat der Gehalt an H,S nicht weiter 
abgenommen, so ist der Prozeß als beendet anzusehen. 
Zur weiteren Kontrolle der fertig denitrierten Kunst- 
seide dient eine Stickstoffbestimmung nach Schultze- 
Schlösing, die einen Gehalt an Stickstoff von 0,1 bis 
0,5 %o keineswegs aber mehr ergeben soll. 

Da die weiteren Fabrikationsvorgänge bei der 
Herstellung der Rohseide bei sämtlichen Verfahren 
ziemlich identisch sınd, sollen sie am Schlusse dieses 
Aufsatzes besprochen werden. 


B. Das Kupferoxydammoniakverfahren. 


Als Ausgangsmaterialien dienen hierbei Baumwoll- 
abfälle, bezw. Baumwolle, Raspelkupfer, bezw. Kupfer- 
sulfat oder ähnliche Kuptersalze und Ammoniak. 

Die Untersuchung der Baumwolle ist bereits bei 
der Beschreibung der analytischen Methoden des Char- 
donnet-Verfahrens erfolgt. Die Analyse des metalli- 
schen Kupfers, bezw. des Kupfersulfates auf Eisen 
u. dgl. sowie auch der Hilfsmaterialien für das Entfetten 
und Bleichen der Baumwolle, der Kühlung der Kupfer- 
oxydammoniaklösung usw. dürfte wohl weniger inter- 
essicren. Das Ammoniak soll ein spez. Gewicht nicht 
unter o 910 haben, also 25prozentig sein. Zur Trockene 
verdampft, darf es höchstens eine Spur von Rückstand 
hinterlassen. Verunreinigt ist es zuweilen mit Kohlen- 
saure, Metallverbindungen, Sulfiden, Sulfaten und Chlo- 
riden. Namentlich muß es auf Pyridinverbindungen 
untersucht werden. Qualitativ laßt sich Pyridin durch 
Zusatz von Salpetersäure im Ueberschuß nachweisen. 
Bei Gegenwart von Pyridin entsteht eine gelbliche Fär- 
bung. Die quantitative Bestimmung wird gewöhnlich 
nach Kienzl ausgeführt. roo ccm Ammoniakflüssig- 
keit werden mit verdünnter Schwefelsäure neutralisiert. 
Nach dem Abkühlen fügt man eine genügende Menge 
Aetznatron hinzu und destilliert 1/,; des Volumens ab. 
Zum Destillat setzt man 10 g Quecksilberchlorid, ver- 
dunnt auf 400 ccm mit Wasser und destilliert wieder 


ab. Das Destillat soll nicht mehr als 2 ccm ® NaOH 
(= 0,00948%u Pyridin) erfordern, um neutral gegen 
Methylorange zu reagieren. 
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Bei der Untersuchung der fertigen Kupferoxyd- 
ammoniakzelluloselösung kommt hauptsach- 
lich die Feststellung des Gehaltes an Zellulose und 
an Kupfer, sowie die Viskosität in Betracht. 
Die Zellulose wird folgendermaßen bestimmt: Zirka 
10 g Lösung werden in einem Wägegläschen mit einem 
kleinen Glasstabe, nachdem die Lösung Zimmertempe- 
ratur angenommen hat, abgewogen. Alsdann werden 
mit Hilfe des Glasstäbchens aus dem Wägeglas mög- 
lichst schnell etwa 5 g Lösung herausgenommen und 
auf eine reine Glasplatte (9x12 cm) gebracht. Hierauf 
wird das Wägegläschen samt Inhalt und Glasstab zu- 
zürckgewogen, die Differenz ergibt die Menge Lösung, 
welche auf die Glasplatte gebracht worden ist. Durch 
Anpressen einer zweiten Glasplatte von gleicher Größe 
wird die Masse verteilt, wobei man Obacht geben soll, 
daß die Masse zusammenhängend bleibt, daß also 
keine Löcher entstehen. Alsdann werden die aneinan- 
der klebenden Glasplatten durch eine schiebende Be- 
wegung voneinander getrennt; hierbei erhält man auf 
jeder Platte eine dünne Schicht Lösung, deren Ammo- 
niak man an der Luft abdunsten läßt. Darauf spülı 
man die Films mit verdünnter Salpetersäure von den 
Glasplatten in ein Porzellanschälchen und laugt sie 
einigemale mit etwas Salpetersäure, bis sie kupferfrei 
sind, und mit Wasser, bis die Säure entfernt ist, aus. 
Alsdann tupft man die Fılms mit Filtrierpapier vor- 
sichtig ab und trocknet sie im Trockenschrank bis zur 
Gewichtskonstanz, worauf sie gewogen und aus ihrem 
Gewicht der Prozentgehalt der Lösung berechnet wird. 
Die Säure mit dem Waschwasser wird zur Kupferbestim- 
mung afgehoben. Das Kupfer wird alsdann elektro- 
lytisch bestimmt, entweder mit Anwendung bewegter 
Elektroden oder nach Frary im sog. Schnellelektro- 
lysator. Bei der letzteren Methode spart man an An- 
schaffungskosten für Platin und hat außerdem mit 
einem Rührwerk keine Scherereien, da als Anode ein 
Platindraht und als Kathode ein Platındrahtnetz ge- 
braucht werden kann, während die Flüssigkeit durch 
ein Solenoid ın langsame Bewegung versetzt wird. Die 
Abscheidung des Kupfers ist in 20 Minuten vollendet. 

Die Messung der Viskosität muß bei jeder 
Charge mehreremale geschehen, da nach ihrem Ergeb- 
nis einerseits der Wasserzusatz zur Verdünnung dosiert 
wird und sie anderseits als Kriterium dafür dient, wie- 
viel Ammoniak bei der Evakuierung zur Erzielung einer 
ammoniakarmen Lösung entfernt worden ist, weil mit 
abnehmendem Ammoniakgehalt die Lösung zahflus- 
siger wird. Ihre Bestimmung geschieht entweder mit 
dem Englerschen Viskosimeter, oder einfacher dadurch, 
daß man die Zeit bestimmt, welche die Zelluloselösung 
notwendig hat, aus einer Pipette mit ziemlich weiter 
Auslauföffnung auszufließen. Natürlich müssen die 
Daten der Viskosität einer normalen Lösung bekannt 
sein. 

Als Fällbad wird für Kupferseide entweder Schwe- 
felsäure oder warme Natronlauge, ev. mit einem Zu- 
satz namentlich von Kohlehydraten gebraucht. Die 
Konzentration der Säure oder der Lauge wird durch 
Titration gemessen. Bei der Bestimmung des Gehal- 
tes etwa von Glukose im Fällbade titriert man mit 
Fehlingscher Lösung. 


C. Das Vıskoseverfahren. 


Im Gegensatz zum Chardonnet-und Kupfer- 
oxydammoniakverfahren stellt man die Vis- 
kosescide aus Zellstoffpappe dar. Eine gute 
Pappe ist aber eine Vorbedingung für eine gute Viskose. 
Ihre Untersuchung erstreckt sich auf die Feststellung 
ihres Aschegehaltes, ihres Feuchtigkeiıts- 
grades und ihres Gehäaltes an sog. resistenter 
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Zellulose (a Zellulose), sowie Hemizellulose (ß Zellu- 
lose) und „immer lösliche‘“ Zellulose (y Zellulose). 

Die Bestimmung des Aschegehaltes geschieht, 
indem 5—ıo g in kleine Stücke geschnittene Pappe in 
einem vorher gewogenen Tiegel nach bekannter Weise 
allmählich verascht, geglülit und alsdann gewogen wird. 
Da ein eventueller hoher CaO-Gehalt der Pappe von 
sehr schädlichem Einfluß auf die Viskose sein kann, 
schließt sich hieran die Bestimmung des Kalzıumoxydes 
in der Asche nach bekannter Weise durch Ueberfüh- 
rung in Kalziumoxalat und Glühen desselben bezw. 
Titneren mit Permanganat.. 

Zur Feuchtigkeitsbesiimmung werden 5—Io g 
Pappe bei 90—-95 im Wägeglas bis zur Gewichtskon- 
stanz getrocknet, was innerhalb einer Stunde erfolgen 
soll. 

Der Zellulosegehalt der Pappe wird folgen- 
dermaßen bestimmt: 10 g grob geschnittene Pappe 
werden mit 50 ccm Merzerisierlauge, also von etwa 
17—18% NaOH-Gehalt, zerknetet und 30 Minuten 
stehen gelassen; dann wird die merzerisierte Fasermasse 
mit 50 ccm H,O verrieben, in einen Büchnertrichter 
mit feinem Baumwollfilter gebracht und aus ihr die 
alkalische Lösung der B und y Zellulose samt den Ver- 
unreinigungen vermittelst einer Saugpumpe abgezogen. 
Nachher wird die in NaOH unlösliche a Zellulose mit 
kaltem Wasser solange gewaschen, bis keine alkalische 
Reaktion mehr eintritt, was etwa nach 10—12 maligem 
Auswaschen mit je 50 ccm Wasser eintritt. Schließlich 
wird die a Zellulose mit heißer verdünnter Essigsäure 
durchtränkt und mit heißem Wasser 6—8 mal ge- 
waschen, getrocknet und gewogen. 

Die Bestimmung der B Zellulose geschieht in der 
Weise, daß dem alkalischen Filtrat solange konzen- 
trierte Essigsäure zugesetzt wird, bis eine deutlich saure 
Reaktion erfolgt. Dabei wird die ß Zellulose in fein 
verteilten Zustande abgeschieden und die l"arbtönung 
des braunen Filtrats bedeutend heller. Zur besseren 
Koagulation des Niederschlags ‚wird auf dem Wasser- 
bade bei 100° solange erhitzt, bis sich der Niederschlag 
klar abgesetzt hat. -Alsdann filtriert man durch ein 
feines Baumwollfilter, wäscht die ß Zellulose 6—8mal 
mit heißem Wasser aus, bringt sie in eine Porzellan- 
schale, trocknet und wägt. 

Den Gehalt der Pappe an y Zellulose und Ver- 
unreinigungen bestimmt man aus der Differenz. 

SoH der Gehalt an Gesamtzellulose, also an 
a, B und y Zellulose direkt bestimmt werden, so wird 
folgendermaßen verfahren: 0,25 g Pappe werden mit 
25 ccm ı7proz. Natronlauge gut verrieben. Nach etwa 
einer halben Stunde werden zuerst 0,5 ccm konzen- 
trierte Schwefelsäure zugesetzt und bald darnach 
40 ccm, um die gesamte Zellulose aufzulösen. Dann 
werden allmählich 2 g gepulvertes Kaliumbichromat 
zugegeben und bis zum beginnenden Sieden etwa 
!i, Stunde erhitzt. Nach dem Abkühlen titriert man 


mit = Ferro-Ammoniumsulfat, um den Verbrauch von 


Sauerstoff festzustellen, der zur Oxydation der Zellu- 
lose nötig war (C,H, O5 = 6 CO, + 5 H,O). Das Ende 
der Filtration wird durch „Tüpfeln“ festgestellt, da als 
Indikator Kaliumferrizyanıd dient. 

Bekanntlich wird die Pappe, nachdem sie mer- 
zerisiert worden ist, und noch ihr dreifaches Gewicht 
an Merzerisierlauge enthält, einige Zeit sich selbst über- 
lassen, wobei ihr Gehalt an Zellulose und ‘Alkali fest- 
gestellt wird. Zur Bestimmung des Zellulosegehaltes 
werden 5 g abgewogen und gut ausgewaschen, bis das 
Waschwasser neutral reagiert. Darauf werden sie ge- 
trocknet und gewogen, alsdann ihr Gewicht auf 100 g 
Einwage umgerechnet. 

Im Waschwasser bestimmt man den Gehalt an 
NaOH und Na,CO, (bezw. NaHCO,) durch Titrieren 
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mit Normalsäure unter Verwendung von Phenolphtalein 
und Methylorange als Indikatoren. 

Von großer Wichtigkeit ist auch die ständige ana- 
lytischeKontrolleder Viskoseflüssigkeit. 
Festgestellt werden muß ihr Zellulosegehalt, ihr Gehalt 
an Gesamtalkali und ıhr Gehalt an Alkali, das an Xan- 
that gebunden ist. 

Der Zellulosegehalt wird wie folgt bestimmt: 
2—4 g Viskose werden ebenso mit Hilfe eines Glas- 
stäbchens, wie es bei der Zellulosebestimmung des 
Kupferoxydammoniaks beschrieben worden, indirekt 
abgewogen, und auf einer 9x 12 cm Glasplatte mög- 
lichst gleichmäßig, also ohne Löcher und Nebenflecke 
durch Neigen der Platte ausgebreitet und bei 60—70° 
getrocknet. Alsdann bringt man die Platte mit dem 
starren Film in eine konzentrierte Kochsalzlösung, 
welche sich in einer photographischen Entwickler- 
schale befindet und läßt sie solange darin, bis der 
Film frei von rostbraunen Flecken ist. Hierauf zieht 
man das Häutchen vorsichtig ab und bringt es sofort 
in eine 2proz. HCl-Lösung. Nach zirka 5—ıo Minuten 
ist der ursprüngliche Xanthatfilm in einen Zellulose- 
film übergeführt worden. Hierauf wird er mehrmals 
mit Wasser ausgewaschen, bei 90—95° getrocknet und 
gewogen. 

Die Bestimmung des Gesamtalkalis gestaltet 
sich folgendermaßen: 25 g Viskose werden in einem 
Wägeglas möglichst genau abgewogen und alsdann 
in einen 250 ccm Meßkolben gebracht, der mit destil- 


. liertem Wasser bis zur Marke aufgefüllt wird. Von 


dieser auf das Zehnfache verdünnten Viskoselösung 
werden nun 25 ccm herauspipettiert und in einem ge- 
wöhnlichen Literkolben mit 500 ccm H,O verdünnt 
unter Zusatz einiger Tropfen Methylorange. Hierauf 
säuert man aus einer Bürette die Viskoselösung mit 
n-Schwefelsäure an, wobei die Lösung rot und durch 
die ausgeschiedene Zellulose trübe wird. Alsdann er- 
hitzt man auf 90—95°, kühlt zur Zimmertemperatur ab 
und titriert mit n-NaOH-Lösung zurück. Aus der Dif- 
ferenz der verbrauchten Anzahl ccm bei beiden Titer- 
flüssigkeiten laßt sich der Gehalt an Alkali in 2,5 g 
Viskose berechnen. 

Die Bestimmung des an Xanthogenat gebundenen 
Alkaliıs ist insoweit wichtig, als man aus ihr auf das Alter 
der Viskose schließen kann. Mit zunehmendem Alter 
polymerisiert sich namlich die Zellulose in der Viskose, 
wobei das Verhältnis von NaOH zu Zellulose kleiner 
wird. So enthält beispielsweise ein Xanthogenat, dem ein 
Zellulosemolekül mit 18 Kohlenstoffatomen zugrunde 
liegt, 8,23 % NaOH, dagegen ein Xanthat mit 30 Koh- 
lenstoffatomen 4,94 %o NaOH. 

Der im weiteren beschriebenen Methode liegen 
folgende Tatsachen zugrunde. 

Mineralsäure zersetzt nicht nur die Nebenprodukte 
der Viskose, sondern auch das Xanthat. Die Neben- 
produkte liefern bei ihrer Zersetzung NaCl, CO, und 
HS. Das Hauthat gibt Zellulose, NaCl, und CS}. 

Dagegen zersetzt Essigsäure nur alle Nebenpro- 
dukte unter Bildung von Na-Azetat sowie HS in der- 
selben Menge wie bei der Zersetzung mit Mineral- 
sauren. Das Xanthat bleibt an sich unverändert, re- 
agiert aber, wenn man den H,S-Gehalt, der durch 
Essigsäure freigemacht worden ist, mit Jod bestimmen 
will, in folgender Weise. 


Xanthat Xanthat 
Cell —S— C C — S — Cell 
ehe | 
S | Na Na:S 
FL. 8 


= +2 NaJ 
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Je zwei Moleküle Xanthat spalten also ihren 
Na-Gehalt ab, wobei sie sich polymerisieren und 2 Na] 
bilden. | 

Demnach wird man beim Titrieren der mit Essig- 
saure versetzten Viskose mehr Jod verbrauchen, als 
bei der mit Mineralsäure versetzten Viskose und zwar 
um so viel mehr als zur Bildung von Natriumjodid 
nötig. Daraus läßt sich aber der Gehalt an NaOH sehr 
leicht berechnen. | 

Zur praktischen Ausführung verdünnt man in zwei 
3 Literflaschen je 25 ccm der auf das Zehnfache ver- 
dünnten Viskoselösung, die man, wie oben erwähnt, 
herstellt, mit 2 Liter Wasser. Der Flasche I setzt man 
25 ccm n-Schwefelsäure zu und schüttelt kräftig, damit 
sich die ausgefällte Zellulose zusammenballt. Zur 
Flasche II fügt man 25 ccm normaler Essigsäure zu, 
wobei keine Trübung entstehen darf. Natürlich muß 
sorgfältig acht gegeben werden, daß kein Schwefel- 
wasserstoff entweicht. Nach 10—15 Minuten titriert 
man den Inhalt jeder Flasche mit * J-Lösung. Als In- 
dikator dient Stärke. Angenommen, man verbrauchte 
bei Flasche I x ccm und bei Flasche II y ccm. Als- 
dann läßt sich der Gehalt an NaOF nach folgender 
einfacher Formel berechnen: 

(y — x) x 0,004 x 40 == %o NaOH im Verhältnis 
zur Viskose. Dann ist weiter %o NaOH Xx 100 

o% Zellulose in der Viskose 
gleich dem Prozentgehalt an NaOH im Verhältnis zur 
Zellulose, und es kann daraus geschlossen werden, ob 
ein Ce... oder C}... oder Cig... usw. Hauthat vorliegt. 

. Ferner gibt es noch eine direkte Methode zur Be- 
stimmung des an Xanthat gebundenen NaOH in der 
Viskose sowie des Verhältnisses von Schwefel zu Zellu- 
lose im Hauthat. 


Zu ihrer Ausführung macht man möglichst schnell‘ 


ca. 12 Films auf Glasplatten (9x 12), wobei man die 
rohe Viskose von ihren Nebenprodukten dadurch rei- 
nigt, daß man die konzentrierten Kochsalzlösungen, die 
man zur Herstellung der Films benützt, mehrmals wech- 
selt. Man erhält dadurch reine, feuchte Xanthatfilms 
(der Gehalt an NaCl ist bedeutungslos), welche man 
mit Fließpapier abpreßt und dann schnell abwiegt und 


Na OH , ; 
ca ‚estimmung und 5 g 


ʻi S ; ; l 
für —. Bestimmung. Die ersten 5 g werden mit 


Wasser übergossen und dadurch ziemlich gelöst. Man 
versetzt die Lösung alsdann mit überschüssiger n-Mine- 
ralsäure, erhitzt auf 90°, kühlt zur Zimmertemperatur 
ab und titriert mit n-NaOH-Lösung zurück. Die aus- 
geschiedene Zellulose wird mit heißem Wasser ge- 
waschen, getrocknet und gewogen. Durch die Titra- 
tion wurde der Gehalt an NaOH gegeben, die vor- 
handene Zellulose wurde gewichtsanalytisch bestimmt, 
so daß das Verhältnis zwischen NaOH u. Zellulose 
sehr leicht prozentual berechnet werden kann. 

Für die ar Bestimmung werden die Films, deren 
Zellulosegehalt nach der vorhergehenden Bestimmung 
bekannt ist, in einem 250 ccm \Meßkolben gebracht, 
hierauf werden 100 ccm 2— 3 proz. schwefelfreier NaOH- 
Lösung zugesetzt und mit Brom im Ueberschuß oxy- 
diert. Dann wird auf dem Wasserbade solange erhitzt, 
bis alles überschüssige Brom entfernt ist- Nach dem 
Abkühlen säuert man mit HCI an, verdünnt auf 250 ccm, 
filtriert 200 ccm durch ein trockenes quantitatives Fil- 
ter ab und versetzt das Filtrat (?/, der Gesamtmenge) 
mit BaCl,-Lösung. Das ausgefallene Bariumsulfat wird 
abfiltriert, gewaschen, getrocknet, im Platintiegel ge- 


zwar ungefähr 5 g für die 
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glüht und hierauf gewogen, worauf sich der Gehalt 
an S im Verhältnis zur Zellulose berechnen läßt. 

Von Bedeutung ist auch die sog. „Phenolphtalein- 
zahl“, welche die Menge der Nebenprodukte in der 
Viskose, welche mit Phenolphtalein reagieren, be- 
stimmt, unter der Voraussetzung, daß der Gehalt des 
aus Xanthat gebundenen Na bekannt ist. 

Eine gereinigte Viskose resp. das reine Xanthat 
liefert identische Zahlen für die alkalimetrische und 


 jodometrische Bestimmung des Na, gleichviel ob Phe- 


nolphtalein oder Methylorange als Indikatur angewandt 
wird, wie aus der Formulierung hervorgeht: 


Ox*) ? x . 
1) cs = CK NaCI 


SNa HCI 


Ox 
2) 2 (CSL 2I=cs/ 
)2( CH0 ELA S 


Eine rohe Viskose aber enthält NaOH, Na,CO,, 


Ox 
Na CS, usw. + csf 
NSNa 

Bei „neutraler“ Reaktion (Phenolphtalein) sind die 
Verbindungen der Kohlensäure in NaCl. übergeführt, 
die Thiokohlensäureverbindungen gehen über in Bi- 
karbonate, bezw. äquivalente Salze. Deshalb gestaltet 
sich die Ausführung wie folgt. 

25 ccm auf das Zehnfache verdünnte Viskose wer- 
den mit 1000 ccm Wasser versetzt und mit n-Säure 
unter Zusatz einiger Tropfen Phenolphtalein titriert. 
Alsdann werden weitere 25 ccm der verdünnten Vis- 
koselösung mit überschüssiger n-Säure in Gegenwart 
von Methylorange versetzt, auf 80—90° erhitzt und 
nach dem Abkühlen mit n-NaOH-Lösung zurücktitriert. 
Die Differenz in den titrimetrisch erhaltenen Werten 
gibt Aufschluß über die Nebenprodukte. 

Die Viskosität der Viisxose wird ebenso bestimmt 
wie bei dem Kupferoxydammoniakverfahren. Gemessen 
wird sie durch den Vergleich mit reinem Glyzerin von 
300 Bé. Ist beispielsweise die Viskosität des Glyzerins 
gleich der der Viskose, so hat die Viskose eine Vis- 
kosität von 1. 

Mehrmals am Tage muß in der Viskoseindustrie 
das Fällbad analytisch kontrolliert werden. Die Unter- 
suchungsmethoden hierzu dürften wohl bekannt sein. 
So wird das Ammonsulfat nach Kjeldahl, die Glukose 
mit Fehlingscher Lösung usw. festgestellt. 

Nach der Desulfurierung des Viskosefadens ist 
seine weitere Behandlung analog mit der der übrigen 
Verfahren, d. h. die Fäden werden gebleicht, getrocknet 
und verkaufsfertig gemacht. 

Eine analytische Ueberwachung fordert nur noch 
die Bleichlösung. Man bleicht entweder mit verdünn- 
ter Eeau de Javelle-Lösung oder wie jetzt wohl all- 
gemein mit Bleichflüssigkeiten, die durch die elektro- 
lytische Zersetzung des Kochsalzes entstehen. Eine 
chemische Untersuchung des mit Petroleum denatu- 
rierten Kochsalzes kommt wohl seltener in Frage und 
würde sich höchstens auf die Bestimmung der für die 
Elektrolyse schädlichen Salze wie Magnesiumsulfat 
usw. erstrecken, wohl aber die Bestimmung der Bleich- 
lösung an wirksamem Chlorgehalt. Da dieser 1—2 8 
im Liter betragen soll, läßt er sich auf bekannte Weise 
durch Titration mit Jodkalium feststellen. 


*) x-Zelluloserest. 
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Bleicherei, Reinigung und Merzerisation in der Kunstseidenfabrikation; 


Von Dr. Franz Erban, Wien, 


Während es in der Bleicherei von Faserstoffen für 
Zwecke der textilindustriellen Verarbeitung in vielen 
Fällen nur erforderlich ist, eine rein weiße Faser zu er- 
zielen und im übrigen möglichst gute Erhaltung der 
mechanischen Eigenschaften angestrebt wird, muß in der 
Vorbereitung des Materials für die Zwecke der Kunst- 


seidenfabrikation der Hauptwert auf Gewinnung eines 


chemisch reinen Zellulosemateriales gelegt werden. 
Berücksichtigt man außerdem, daß man meist nicht von 
Rohbaumwolle, welche nur die natürlichen Bestandteile 
enthält, ausgehen kann, sondern mit Rücksicht auf den 
Preis gezwungen ist, Abfallmaterial zu verwenden, das 
außerdem durch die Behandlung auf den Maschinen mit 
Schmieröl, mehr oder weniger oxydiertem Metallstaub, 
Schmutz von den Händen der Arbeiter, verharzten und 
teilweise in unlösliche Seifen übergegangenen Fettrück- 
ständen etc. beladen ist, so läßt sich wohl begreifen, 
daß es keine leichte Aufgabe ist, daraus durch die 
Bleichung ein von allen bei den folgenden chemischen 
Prozessen möglicherweise störenden Verunreinigungen 
freies Zellulosematerial zu gewinnen. 

Ich habe bereits auf einige Momente, welche hier- 
bei zu berücksichtigen sind, in einer früheren Arbeit 
über die Reinigung der zum Nitrieren bestimmten Baum- 
wolle (Zeitschrift für das gesamte Schieß- und Spreng- 
stoffwesen 1906, Heft 23, S. 433) hingewiesen und möchte 
heute ein System besprechen, das in allen Details prak- 
tisch ausgearbeitet, bereits in vielen Kunstseiden- und 
Zelluloidfabriken angewendet wird und kürzlich in der 
„Revuedel’Exportationallemande“ ausführlichbeschrieben 
war. Dasselbe verdankt seine Ausbildung dem bekannten 
Spezialisten Alfred Kühn in Leipzig (Nordstr. 41), 
welcher sich seit mehr als 20 Jahren mit der Einrichtung von 
Bleicherien beschäftigt und die hierbei gewonnenen Er- 
fahrungen für die Verbesserung der Methoden benützt hat. 

Das zu bleichende Material, sei es lose Faser- oder 
Fabrikationsabfall, wird zunächst in geeigneter Weise 
einer mechanischen Vorreinigung unterzogen, dann mit 
Hilfe einer pneumatischen Papon Vorachung in 
den kombinierten Vorbereitungs- und Kochapparat ge- 
schafft, welcher eine besondere Konstruktion Kühn’s 
repräsentierend, mit einem interessanten Mechanismus 
zum Füllen versehen ist. Die zugeführte Baumwolle 
wird durch einen Injektor in Verbindung mit Sprinklern 
mit einer leicht und rasch netzenden Flüssigkeit be- 
feuchtet und genetzt, was ein schnelles und gleichmässig 
dichtes Ablagern des Materials auf dem Siebboden des 
Kessels zur Folge hat, so daß die Füllung des Apparates 
rasch und ohne die sonst notwendigen mühsamen Mani- 
pulationen des Einstampfens gelingt und man eine sehr 
gute Ausnützung des Kocherraumes erzielen kann, indem 
ein Kessel von 2 m Dm. und 2 m Höhe 800—1000 kg 
Rohmaterial faßt. Die hierbei abtropfende überschüssige 
Flössigkeit gelangt vom Kessel in ein Reservoir zurück 
und wird neuerdings dem Injektor a die Füllung 
eines Kessels von den angegebenen Dimensionen dauert 
ca. !/g Stunde. Hierauf wird die Füll- und Netzvor- 
richtung entfernt und durch einen entsprechend be- 
festigten perforierten Siebdeckel ersetzt, welcher das 
Material festhält und ein Wegschwemmen von Flocken 
durch die zirkulierenden Flotten, Verluste und Ver- 
stopfung der Rohre etc. oder Störung der Zirkulations- 
apparate verhütet. Durch die nun folgende Zirkulation 
der Vorkochungslauge wird nicht nur das Material in 
allen seinen Teilen vollständig genetzt und durchtränkt, 
aufgeweicht, geöffnet, sondern auch deranhaftende Schmutz 
gelockert, só daß durch diese Manipulation bereits ein 
beträchtlicher Teil der Verunreinigungen abgelöst und 


re } 


entfernt wird und das Material in rationellster Weise für 
die folgende Kochung vorbereitet ist. Durch das suk- 
zessive Anwärmen der Vorbereitungslauge wird dabei 
auch Kessel samt Inhalt auf Kochtemperatur gebracht. 

Der Kessel wird dann unter Benützung eines pat. 
Deckelverschlusses luft- und dampfdicht geschlossen, 
die Vorbereitungslauge abgelassen und durch eine 
frische Kochlauge, welche behufs besserer Wirkung Zu- 
sätze geeigneter Oelpräparate enthält, ersetzt. Nachdem 
die noch im Kocher und Material enthaltene Luft mit 
Hilfe einer automatischen Einrichtung entfernt ist, be- 
ginnt man mit der Kochung unter Hochdruck, welche 
mit Rücksicht auf die Vorbereitung nur 4—6 Stunden, 
je nach Beschaffenheit des Materials erfordert,. wobei 
man eine vollständige Entfettung und Zerstörung der 
Verunreinigungen erzielt. Hierauf wird im Kocher gut 
abgewässert. Eine elektrisch betriebene Transportein- 
richtung befördert sodann das gekochte Material in den 
ebenfalls mit Zirkulationseinrichtung ausgestatteten Bleich- 
apparat, worin man es ca. 2—4 Stunden mit einer 
relativ schwachen, aber klaren Lösung von Chlorkalk, 
Chlorsoda oder elektrolyt. Bleichlauge von ca. !/s Be. 
entsprechend ca. 2 gr. wirksam Chlor im Liter be- 
handelt, was bei der durch das Kochen erzielten gründ- 
lichen Vorreinigung zur Entfärbung genügt, so daß in 
der kurzen Zeit die Gefahr einer Oxyzellulosebildung 
ausgeschlossen ist. Auf das Bleichbad folgt wieder ein 
gründliches Abwässern im Apparat, dann wird ca. !/s 
Stunde unter Zirkulation gesäuert und abermals abge- 
wässert, wozu ein Mann zur Beaufsichtigung genügt. 

Die so erhaltene Faser ist rein weiß, frei von Oxy- 
und Hydrozellulose, Fettstoffen und Aschenteilen und 
zeichnet sich durch leichte Netzbarkeit aus, was für 
weitere chem. Behandlungen wichtig ist. 

Aus dem Bleichapparat fällt die Baumwolle in einen 
Behälter, der schon in Verbindung mit der Wasch- 
maschine steht, in welcher die Baumwolle nochmals 
mechanisch durchgespült und dann automatisch ausge- 
worfen und zur Schleuder gebracht wird, um das über- 
schüssige Wasser zu entfernen. Die geschleuderte Baum- 
wolle wird nun einer Naßzupfmaschine vorgelegt, um 
sie‘in kleine Flocken zu verteilen und gelangt endlich 
zur Trockenmaschine. 

Durch die zweckmässige Dispositon der Apparate 
wird die Handarbeit auf ein Minimum reduziert und 
gestattet der rationell ausgeführte Kochprozeß die Mani- 
pulation innerhalb eines Arbeitstages ohne Ueberstunden 
durchzuführen. Auch bezüglich der Materialkosten hat 
sich das Verfahren als sehr ökonomisch erwiesen. 

Was die Reinheit der gebleichten Faser betrifft, so 
wurde bei Analvsen, die vom Zentral-Laboratorium für 
technisch-wissenschaftliche Untersuchungen in Neu- 
Babelsbergausgeführt wurden, in einer amerik. Baumwolle 
0.10% Asche und 0.11°/o Fett, in einer ostindischen- 
0.07°Jo Asche und 0.06°/o Fett gefunden, was gewiß als 
ein sehr befriedigendes Resultat zu bezeichnen ist. 

Wenn es in speziellen Fällen für die Herstellung 
von Zellulosepräparaten notwendig erscheint, dieselbe 
in Oxy-, Hydro- oder Natronzellulose überzuführen, so 
wird man trotzdem gut tun, das Material vorher zu 
bleichen, da nur in diesem Falle ein leichtes Netzen der 
Faser mit den anzuwendenden Agentien und eine voll- 
ständige Umwandlung zu erzielen ist, während sonst 
leicht Stellen, die zu schwer oder gar nicht benetzt 
wurden, unverändert bleiben und das erhaltene Produkt 
durch ihre Beimengung beeinträchtigen. 

Eine Zusammenstellung der zum Merzerisieren 
von loser Baumwolle vorgeschlagenen oder in Be- : 
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tracht kommenden Methoden habe ich in der „Leipziger 
Monatsschrift für Textil-Industrie“, 1907, S. 349 und 390 
veröffentlicht und wäre von den neueren Systemen das 
Merzerisieren in der Zentrifuge nach Kleinewefers 
D. R. P. 181927 unter Benützung eingelegter spiral- 
förmig gebogener Siebbleche, welche die Fasern zu- 
sammenpressen und das Schrumpfen hindern sollen, zu 
erwähnen. | 

Aehnlich dem Verfahren von Kleinewefers ist 
ein im D.R.P. 204512 von Heberlein & Co. in 
Wattwil, Schweiz, beschriebenes Verfahren’), welches von 
der Verwendung von Einspannblechen absieht und die 
Baumwolle im Innern der perforierten Trommel oder 
eventuell im Zwischenraum zweier konzentrischer per- 
forierter Mäntel einfüllt und erst dann die Lauge in die 
Schleudertrommel einführt, wenn die Geschwindigkeit 
eine so große ist, (15—50 Touren p. Sek.), daß der durch 
die Fliehkraft im Material selbst erzeugte Druck genügt, 
um beim Merzerisieren und folgenden Auswaschen ein 
Schrumpfen zu verhüten Ein entsprechendes engl. 
Patent 4528 von 1907 findet sich in der „Leipziger Monats- 
schrift für Textil-Industrie*, 1908, 249. 

Karl Ahnert in Chemnitz meldete 1907 unter 
Nr. 14450 ein Verfahren zum Merzerisieren loser Baum- 
wolle unter Anwendung von Druck an, das dann als 
D. R. P. 209428 erteilt wurde (Oest. Woll- und Lein.- 
Ind. 1909, 438, Leipziger Monatsschrift für Text.-Ind. 
1909, 218). Das Wesen seines Verfahrens besteht darin, 
die Baumwolle behufs gleichmässiger Verteilung des 
Druckes zwischen Siebplatten etc. einzulegen, dann unter 
Erwärmung anzufeuchten, also kochend zu netzen und 
nun sehr stark zusammenzupressen, worauf dann die 
Merzerisation durch Imprägnieren mit einer besonders 
zusammengesetzten, leichter netzenden Lauge — wahr- 
scheinlich mit Alkohol- oder Glyzerinzusatz, da Oel- 
präparate sich schon aussalzen oder die Lauge gallertig 
verdicken, erfolgt. Nach dem Durchtreiben der Lauge 
muß in gleicher Weise unter Druck gewaschen und 
gesäuert werden, ehe man die fertige Baumwolle heraus- 
nimmt. Wahrscheinlich wird dadurch, daß beim Ein- 
dringen der Lauge in die mit kochendem Wasser genetzte 
Faser eine Erwärmung der Lauge bewirkt wird, welche 
die Quellung verringert und dadurch das Eindringen 

ermöglicht. Eine weitere Entwicklung in der Richtung 
` der Anwendung heißer Lauge repräsentiert das folgende 
Patent desselben Erfinders. 

Karl Ahnert in Chemnitz ließ sich durch D. R. P. 
225704 (angem. 8. Sept. 1909)?) eine Methode zum 
Merzerisieren von loser Baumwolle schützen, welches den 
Uebelstand, daß das Imprägnieren der fest eingepreßten 
Baumwolle mit kalter konzentrierter Lauge durch das starke 
Aufquellen der ersteren sehr schwierig und mangelhaft 
ist, dadurch vermeidet, daß er die fest eingepackte lose 
Baumwolle mit heißer Lauge imprägniert, durch Schleu- 
dern oder Saugen vom Ueberschuß befreit, was beides 
leicht gelingt, da in heißer Lauge keine Quellung ein- 
tritt und dann die Baumwolle mit der darin gehlicBenen 
Lauer liegen und erkalten läßt, ehe er sie ausspült. 

andelt es sich um ein Merzerisieren als Vorstadium 
für Viskosefabrikation, so verwendet man meist ein 
Zellulosematerial, das am Holländer auf 2 mm Faser- 
länge gemahlen und auf 50 %/o Wassergehalt geschleudert 
ist. Auf 2 Teile trockener Zellulose rechnet man 1 Teil 
festes Aetznatron in 4—6 Teile Wasser gelöst. Die 


I) Zeitschrift für die ges. Textil-Ind. L. A. Klepzig, Leipzig 
1909, 185. 

3) Appretur-Ztg. 1911, 2, 24. Zeitschr. für die gesamte Textil- 
Ind. 1911, S. 20. Das Verfahren der Mercerisation, wobei das Ein- 
schrumpfen nicht durch Spannung, sondern durch festes Einpressen 
verhindert wird, wurde von Keukelaere nach dessen DRP. 223 925 
(Leipziger Monatsschrift 1911, S. 319) zur Behandlung fertiger Waren 
angewendet, indem dieselben zwischen einem porösen Füllmaterial 
fest eingepresst werden, 
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Merzerisation wird entweder am Kollergang vorgenom- 
men, indem man die Zellulose unter langsamem Laugen- 
zutluß mahlen läßt, oder man mischt in einer Misch- 
und Knetmaschine die Zellulose mit derzehnfachen Menge 
18°joiger Lauge gut durch und läßt nach !/4—1 Stunde 
abtropfen, dann wird geschleudert und gemahlen, worauf 
man in beiden Fällen durch ein Sieb von 6 mm Maschen- 
weite passiert, abkühlen läßt und in geschlossenen Fässern, 
damit nicht zu viel Kohlensäure angezogen wird, bis 
zur Verarbeitung aufbewahrt. Bei 10— 15° C. hält sie sich 
10 Tage brauchbar, bei 20—30° C. höchstens 3 Tage. 
Der Sodagehalt darf 5 % des vorhandenen Alkalis nicht 
übersteigen. Durch längeres warmes Lagern oder Be- 
rührung mit Luft zersetzte Natronzellulose gibt eine 
dünnflüssige Viskose und regeneriert eine sehr brüchige 
Zellulose. Weiter auf den Prozeß einzugehen, liegt 
nicht in meiner Absicht, da dies schon Details der 
Viskosefabrikation ‚sind und ich nur die Vorbereitung 
der Zellulose für diese weiteren chemischen Prozesse 
zu besprechen beabsichtige. 

Man sollte nun annehmen, daß die aus chemisch 
reiner Zellulose gewonnene Kunstseide ein so reines 
Produkt ıst, daß es gar keiner weiteren Bleiche bedarf, 
doch ist dies in der Praxis nicht der Fall und muß, um 
ein schönes Weiß zu haben, die Kunstseide gebleicht 
werden. | 

Bei der Wahl des dazu anzuwendenden Verfahrens 
muß jedoch berücksichtigt werden, daß die meisten der 
bisher im Handel befindlichen Kunstseiden im nassen 
Zustande und noch mehr in der Hitze viel weniger 
fest sind wie trocken, und da es außerdem der Haupt- 
sache nach feine Fäden sind, die sich leicht verwirren, 
so ist zu viel Manipulieren zu vermeiden. Außerdem 
ist zu beachten, daß fett- oder wachsartige harzige Stoffe, 
die am Wege der Verseifung zu entfernen wären, um 
den folgenden Agentien das Eindringen in den Hohl- 
raum der Faser zu ermöglichen, nicht vorhanden sind, 
und wenn man aus technischen Gründen der Zellulose- 
masse gewisse Fettstoffe, wie z. B. azetyliertes Rizinusöl 
zugibt, so will man, daß dieselben in der Masse bleiben. 
Außerdem wirken alkalische Flüssigkeiten in der Hitze 
ungünstig auf viele Kunstseiden ein, sei es, daß sie ester- 
artige Verbindungen spalten oder auf andere Weise 
aufschließend wirken, jedenfalls verursachen sie erheb- 
liche Festigkeitsverlustee Man wird daher zweckmäßig 
von der sonst üblichen alkalischen Kochung absehen 
und sich damit begnügen, eventuelle oberflächliche fettige 
Verunreinigungen durch eine Behandlung mit lauwarmer 
Tetrapollösung oder ähnlich wirkenden Präparaten 
zu entfernen. 

Ueber die Bleiche von Nitrozelluloseseide berichtete 
kürzlich A. Dulitz in der „Chem. Zeitung“ 1911, 189, 
vgl. auch Nr. 6, S. 111 dieser Zeitschrift. Er empfahl 
die vom Denitrieren kommende, im aufgequollenen Zu- 
stand befindliche, graugrüne Seide (wahrscheinlich ent- 
hält sie Spuren Schwefeleisen) mit Marseiller oder 
Monopolseife !/a St. bei 60°C, zu seifen und dann 
noch warm, ohne die Seife herauszuspülen in ein 
schwaches Chlorsoda- Bleichbad zu bringen, worin die 
Entfärbung sehr rasch erfolgen soll. Der Grund dürfte 
weniger im leichteren Eindangen — die Kunstseide 
hat nicht wie die Baumwolle ein Lumen — sondern 
in der spezifischen Wirkung der kombinierten Chlorsoda- 
Seifenlauge, da ja das Garn noch Seife enthielt, zu suchen 
sein und repräsentiert eine Anwendung des Bleich- 
verfahrens nach D. R.-P. 176 609, welches ja auf der 
Benützung dieser Reaktion beruht. Diese mit Nitro- 
zelluloseseide gemachten Erfahrungen stehen in Ueber- 
einstimmung mit Versuchen, welche ich in größerem 
Maßstabe mit Viskoseseide durchzuführen Gelegenheit 
hatte. Die Anwendung des genannten Verfahrens zum 
Bleichen von Kunstseide bietet jedoch noch eine Reihe 
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weiterer Vorteile, welche bei dem von Dulitz beschrie- 
benen Verfahren noch nicht vorhanden sind. Man kann 
den ganzen Bleichprozeß in einem geschlossenen Zir- 
kulationsapparat durchführen, in den man die trockene 
Kunstseide einsetzt Nitroseide könnte man auch 
darin denitrieren —, dann behandelt man ca. 1 Stunde 
lang mit dem kalten Bleichbad, wobei man eine voll- 
kommene Bleichung ohne mechanische oder chemische 
Schädigung der Faser erzielt, man kann am Apparat 
spülen, eventuell auch absäuern und zuletzt seifen, 
bringt schließlich den Einsatz samt Füllung in die Spezial- 
zentrifuge zum Ausschleudern und nimmt endlich das nur 
mehr schwach feuchte Garn heraus, um es sofort oder nach 
vorsichtigem Ausschlagen zum Trocknen zu bringen. 

Die ganze Bleichoperation dauert nur zwei Stunden 
und vermeidet jegliches Manupulieren mit dem Garn 
im nassen Zustande, so daß der Faden in jeder Hinsicht 


KUNSTSTOFFE 


169 


besser geschont wird, wie bei irgend einem anderen 
Bleichverfahren. 

Das Verfahren eignet sich auch sehr gut zum Bleichen 
und Entfärben von nicht denitrierter Nitrozellulose, 
zur Herstellung farbloser Kollodiumlösungen, für Fabri- 
kation von Films oder Zelluloid, sowie auch für Zellu- 
lose-Azetat, da keinerlei verseifende Wirkung auftritt. 
Mit der zunehmenden Einführung der Kunstseide in 
der Textilindustrie dürfte auch -deren rationelle 
Bleicherei an Wichtigkeit gewinnen. 

Ein Merzerisieren der Kunstseide wird zwar nicht 
vorgenommen, dagegen kann es vorkommen, daß Waren, 
die Kunstseideneffekte enthalten, im Stück merzerisiert 
werden und ist es von Interesse, daß hierbei die Azetat- 
seide gegen das Anfärben passiv bleibt, während die 
Aftinität der Baumwolle zu Farbstoffen noch erhöht wird. 
(Lehne’s „Färber-Ztg.* 1908, 402). 


Ueber den Reifungsprozeß des Iinoleumzements. 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz. 


Wie bereits bei der Beschreibung der Herstellung 
des Linoleumzements (s. Kunststoffe I. 81 [1911]) erwähnt 
wurde, hat man herausgefunden, daß der Zement wäh- 
rend längeren Lagerns seine Eigenschaften ändere und 
in einen für die Linoleumfabrikation geeigneteren Zu- 
stand übergehe. War er kurz nach seiner Anfertigung 
weich und klebrig, so zeigt sich der Eintluß, den ein 
größerer Zeitraum der Ruhe auf ihn ausübt darin, daß 
er bedeutend an Zähigkeit gewinnt und an Härte zu- 
nimmt, während gleichzeitig seine Klebrigkeit nachläßt, 
es treten also neue Eigenschaften hervor, die sich bei 
der Herstellung von Linoleum nur in günstigem Sinne 
äußern können; denn die Verminderung der Möglichkeit 
des Anklebens der Masse an den heißen Kalanderwalzen 
ist beispielsweise ein Umstand, der bei der Anfertigung 
von Granitlinoleum von der äußersten Wichtigkeit ist, 
indem man in diesem Falle wenig mit dem Heraus- 
reißen von Stoffteilchen aus der Linoleumbahn zu kämpfen 
hat und somit leichter tadellose Ware erzielen kann. 
Wer zuerst auf den Prozeß der Reifung hinwies, ließ 
sich nicht feststellen, aber man darf wohl mit Recht die 
Erfahrung als Lehrmeisterin bezeichnen, indem vielleicht 
einmal zufällig ein Posten Zement einige Zeit liegen 
blieb und ein aufmerksamer Beobachter bei seiner Ver- 
arbeitung die Zunahme an Qualität bemerkte und weiter, 
was die Hauptsache ist, auf die richtigen Ursachen 
zurückführte. Jedenfalls scheint Walton diese Erkenntnis 
im Jahre 1872 noch nicht besessen zu haben, da er in 
seinem englischen Patente Nr. 2620 eine Anlage für 
die Linoleumfabrikation beschreibt, in der der frisch 
gekochte Zement in heißem Zustande sofort weiter in 
die Mischmaschinen wandert. Hugo Fischer, der 
übrigens Waltons eben erwähnte Einrichtung in sein 
Buch über das Linoleum aufgenommen hat, bringt über 
diesen Gegenstand gleichfalls nichts. Demgegenüber 
konnte von einem Augenzeugen, der im Jahre 1884 bei 
der Inbetriebsetzung der ersten deutschen nach dem 
Altwaltonsystem arbeitenden Fabrik, der damaligen Ger- 
man Linoleum Manufacturing Co. und jetzigen Deut- 
schen Linoleumwerke Hansa in Delmenhorst zugegen 
war, ermittelt werden, daß man damals schon die Güte 
des Zementes als abhängig von seinem Alter erkannt 
hatte. Heutzutage dürfte es wohl kaum ein Werk geben, 
in dem dieser ee nicht Rechnung getragen würde. 
Welchen Vorgängen ist nun die Reifung des Linoleum- 
zementes zuzuschreiben? Gewöhnlich findet man die 
Meinung vertreten, der Sauerstoff der Luft wirke lang- 
sam während des Lagerns ein und führe den im Oxy- 
dationshause begonnenen Trockenprozeß des Leinöls 
weiter, öhne daß man sich davon Rechenschaft gäbe, 
wie gänzlich unzureichend eine solche Erklärung ist, da 
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es doch der Lutt vollständig unmöglich ist, in den festen 
und dichten Oelkuchen einzudringen; denn selbst im 
l.aufe von einigen Jahren erstreckt sich die Einwirkung 
von der Oberfläche ins Innere auf eine höchstens einige 
Millimeter starke Schicht. Wie wäre damit auch die 
Leichtigkeit, mit der man den Prozeß umkehren und den 
Zement wieder in seinen früheren Zustand zurückversezten 
kann, in Einklang zu bringen? Erwärmt man ihn näm- 
lich längere Zeit auf eine Temperatur von etwa 170°, 
so erhält er fast genau die gleichen Eigenschaften, als 
wenn er frisch hergestellt wäre. Alles dies spricht da- 
gegen, daß die Ursache für die Veränderung in chemi- 
schen Vorgängen zu suchen ist, sie kann vielmehr nur 
physikalischer Natur sein. Man gewinnt ohne Zweifel den 
richtigen Standpunkt, wenn man annimmt, die geschmol- 
zenen Harze — Kolophonium und Kaurikopal — wer- 
den von dem kolloiden Linoxyn beim Zementkochen 
aufgenommen, scheiden sich aber allmählich beim La- 
gern bis auf einen Rest, der vom oxydierten Leinöl 
durch Adsorption festgehalten wird, in feinster Vertei- 
lung wieder aus, wobei sicher der Kaurikopal am meisten 
davon betroffen wird. Unter dem Gesichtspunkte ge- 
sehen erscheint die Zunahme an Zähigkeit und Härte 
und die Abnahme der Klebrigkeit ohne weiteres ein- 
leuchtend, ebenso wie die Möglichkeit, durch Erwär- 
mung zum Ausgangsstadium zurückzugelangen, keiner 
Erläuterung mehr bedarf. Die Zeit, welche nötig ist, 
um den Reifungsprozeß eintreten zu lassen, hängt neben 
der Zusammensetzung des Zementes von der Tempe- 
ratur, die im Lagerraume herrscht, und damit von der 
Jahreszeit ab, ist also im Winter kürzer als im Sommer 
und wird gewöhnlich auf sechs Wochen bemessen. Die 
Theorie zeigt hierbei einen Weg, um den Reifungs- 
prozeß, der immerhin ziemliche Zeit beansprucht und 
die Fabriken nötigt, einen bedeutenden Vorrat an Ze- 
ment aufzuspeichern, abzukürzen, indem man ihn nicht 
seinen natürlichen langsamen Verlauf nehmen läßt, son- 
dern ihn durch Aufbewahren des Zements in Kühl- 
häusern künstlich beschleunigt. 

Wenn früher (s. Kunststoffe I, 83 [1911]) gezeigt 
worden ist, wie man aus zu stark oxydiertem Oel, für 
dessen Entstehung z. B, die Lagerung des rohen Lein- 
öls im Freien und die damit im Winter verbundene 
Ausscheidung der festen Glyzeride verantwortlich ge- 
macht wurde, unter Verwendung von Ablauföl einen 
gut brauchbaren Linoleumzement gewinnt, so lag der 
praktisch bewährten Angabe die Erkenntnis zu Grunde, 
daß das Ablauföl von dem Linoxyn adsorbiert wird, 
wie sich ja im normalen oxydierten Oele Leinöl als 
solches oder nur wenig verändert in gleichem Zustande 
vorfindet. 
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Verfahren zur Seritellung plaltiidher Malien. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


4. Die Herstellung plastischer Massen aus 
Phenolen und Aldehyden. 


Wie aus folgendem ersichtlich, ist es gelungen, 
durch Einwirkenlassen von Aldehyden (insbesondere For- 
maldehyd) auf Phenole Produkte zu erhalten, die ver- 
schiedene schätzenswerte Eigenschaften aufweisen, Aus 
den Berichten der deutschen chemischen Ge- 
sellschaft Bd.5 S.1095 u. Bd. 19 S. 3009 (A. Bayer, 
A. Claus und Trainer) war es bereits seit langem 
bekannt, daß man durch Behandeln von Phenolen bzw. 
Phenolkarbonsäuren mit Formaldehyd, je nachdem man 
diese Behandlung in Abwesenheit oder Gegenwart von 
Aether (in ätherischer Lösung) vornahm, Verbindungen 
erhält, die verschiedene Eigenschaften aufweisen. So 
stellen die nach dem erstgenannten Verfahren erhält- 
lichen Verbindungen farblose Harze oder farblose in 
Wasser lösliche tanninähnliche Verbindungen dar, die sich 
leicht in Alkohol, dagegen schwer in Essigsäure lösen. 
Die aus Pyrogallussäure oder Gallussäure nach dem 
ersteren Verfahren darstellbaren Produkte lassen sich in 
gut  krystallisierende Substanzen überführen. Arbeitet 
man bei der Kondensation mit ätherischen Phenol- 
lösungen, so resultieren Verbindungen, die in Alkohol, 
Aether, Chloroform, Eisessig und Azeton, sowie einem 
Gemenge von Benzol und Aether, sowie in wässrigen 
alkalischen Flüssigkeiten leicht löslich sind. Ä 

Arthur Smith in Bockley (Kent, Engl.) fand 
nun, daß man durch Einwirkung von Azetparaldehyd 
auf Phenol (Karbolsäure) unter Zusatz von mit Salzsäuregas 
gesättigtem Methylalkohol oder Fuselöl ein geeignetes 
Ersatzmaterial für Ebonit und Holz herstellen kann, das 
sich wegen seiner Widerstandsfähigkeit gegen die Mehr- 
zahl der chemischen Stoffe besonders für Isolations- 
körper und andere Zwecke, wie die Herstellung von 
Zellen, Zwischenwänden, Kästen oder anderer Teile 
von elektrischen Apparaten eignet (D. R.-Patent 
Nr. 112685). 
© Das Verfahren besteht im besonderen darin, daß 
man 2 Volumenteile Azetparaldehyd mit 1 Volumenteil 
Methylalkohol mischt und alsdann 3 Volumenteile von 
(durch 5°/o Wasser) verflüssigter Karbolsäure zufügt. 
Die so erhaltene Mischung wird in einem geschlossenen 
Gefäß unter Abkühlen nach und nach mit 3—6 Volu- 
menteilen mit Salzsäuregas gesättigten Fuselöls oder 
Methylalkohols versetzt; hierbei wird die Temperatur 
des Gemisches unter 25° C. gehalten. 

An Stelle des mit Salzsäure gesättigten Fuselöls 
oder des Methylalkohols kann auch ein Gemisch von 
I Volumenteil Fuselöl mit 2 oder 3 Volumenteilen Me- 
thylalkohol Verwendung finden. 
dung von gesättigtem Fuselöl (allein) erhält man ein 
Produkt, das schwarz wie Ebonit ist. 

Aus der erhaltenen Masse stellt man durch Gießen 
die gewünschten Körper her. 

Der Azetparaldehvd kann auch durch reinen Azet- 
aldehyd oder in mit Salzsäure oder Schwefligsäuregas 
gesättigtem Fuselöl gelösten polymerisierten Formaldehyd 
(Paratorm) in dem beschriebenen Verfahren ersetztwerden. 

Um das zu gewinnende Produkt zu härten und seine 
Herstellung zu verbilligen, können dem Gemisch und 
zwar vor dem Zusatz des gasgesättigten Fuselöls oder 
Methylalkohols 5—10 Prozent Harz, Lack oder irgend 
einer anderen in der Mischung löslichen Gummiart zu- 
gesetzt werden. 

Die auf dem geschilderten Wege darstellbaren Pro- 
dukte unterscheiden sich von den eingangs erwähnten 
in verschiedener Hinsicht. So sind die ersteren dunkel 
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bis schwarzgefärbt als Isoliermaterial verwendbar, 
harzartig und werden allmählich fest, sie erweichen 
bei 100° nicht; diese Eigenschaften kommen den bereits 
früher hergestellten Verbindungen nicht zu. 

Sodann hat Adolf Luft in Lemberg die Sprö- 
digkeit der durch Kondensation von Phenolen und Alde- 
hyden erhältlichen Körper (vergl. die bereits oben 
angezogenen Stellen in den Berichten der 
deutschen chem. Gesellschaft oder. Liebigs 
Annalen Bd. 263 S. 283—286 [W. Kleeberg]) in 
folgender Weise beseitigt (D. R.-Patent Nr. 140552, 
österreichisches Patent Nr. 14037). Er löste die 
Kondensationsprodukte in Lösungsmitteln wie Azeton, 
Alkohol, Glyzerin, organischen Säuren u. dgl. auf, dickte 
die erhaltenen Lösungen (durch anhaltendes Kochen) 
ein und ließ sie in Formen erkalten oder trocknete die 
eingedickten Lösungen bei etwa 50°C. Das auf solche 
Weise erhaltene Produkt hat seine Sprödigkeit völlig 
verloren und läßt sich ebenso leicht wie Holz verarbeiten. 


Durch Zusatz von Stoffen wie Kampfer, Gummi, 
auch Glyzerin läßt sich, ebenso wie durch Zusatz von 
Formaldehyd zu dem Glyzerin der Plastizitätsgrad bzw. die 
Ilärte der Massen verändern. Der genannte Erfinder 
führte ferner auch die Kondensation der Phenole und 
Aldehyde in Gegenwart von Säure durch (Britisches 
Patent Nr. 10218/1902). 

Nach der Erfindung von William Henrv Story 
in London soll man bei der Herstellung der Konden- 
sationsprodukte aus Aldehyden und Phenolen sowohl 
die Gegenwart von Lösungsmitteln als auch diejenige 
von Säure gänzlich entbehren können, wenn man die 
durch die Wechselwirkung der genanten Verbindungen 
entstehenden Produkte so lange erhitzt und konzentriert, 
bis feste Massen entstehen (D. R.-Patent Nr. 173990. 
Zu diesem Zwecke kocht man das Gemisch von For- 
malin (3 Gewichtsteille) und Phenol (5 Gewichtsteile) 
in einem lose verschlossenen oder mit Rückflußkühler 
versehenen Gefäß, bis eine Masse entsteht, die milchige 
Beschaffenheit aufweist. Alsdann kocht man die Masse 
in einem offenen Gefäße so lange weiter, bis sie zähe 
und dickflüssig geworden ist, worauf sie schließlich bei 
etwa 80°C. bis zur völligen Erhärtung getrocknet wird. 
Will man hierbei ein Endprodukt von heller Farbe ge- 
winnen, so nimmt man die Erhitzung der Reaktions- 
masse unter Abschluß von Licht und Luft oder unter 
einer Schicht von Oel vor. Undurchsichtig bezw. ge- 
färbt werden die Produkte, wenn den Reaktionsmassen 
kleine Mengen von Metallsalzen oder gewissen Oelen 
(Rizinus-, Mandel-, Olivenöl oder dgl.) oder Farbstoffe 
zugesetzt werden. An Stelle der Karbolsäure (des 
Phenols) kann man mit Erfolg in dem Verfahren 
auch «- oder ß-Naphthol, Pyrogallol, Kresol, Kreosot 
oder Resorzin anwenden. Die so erhältlichen Pro- 
dukte können als Ersatz für Ebonit, Horn, Zelluloid usw. 
dienen. 

Die Firma Knoll & Co. inLudwighafena. Rh. 
will die Beschleunigung der Erhärtung der Kondensa- 
tionsprodukte aus Phenolen und Aldehyden dadurch 
herbeiführen, daß sie dem Kondensationsprodukt nach 
seiner Bildung, aber noch vor dem vollständigen Er- 
härten der Masse Säure (Ameisensäure, schweflige Säure) 
zusetzt (D.R.-Patent Nr. 214194, britisches Pa- 
tent Nr. 27096/1908, französ. Patent Nr. 397051). 
Man erhitzt z. B. 1000 Teile Phenol, 1000 Teile 40 pro- 
zentige Formaldehydlösung und 100 Teile krystalli- 
siertes Natriumsulfit so lange, bis sich nach heftigem 
Aufsieden eine hellgelbe, viskose Flüssigkeit gebildet 
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hat. Letztere wird nach dem Erkalten 'mit 600 Teilen 
Weizenstärke und 20prozentiger Schwefelsäure versetzt 
und das Gesamtgemisch I—2 Stunden auf 85° erhitzt. 
Nach dieser Zeit ist die Masse zu einem harten, hoch- 
glänzenden, unlöslichen Produkt erstarrt. Letzteres 
läßt sich nach gründlichem Waschen mit 10 prozentiger 
Sodalösung in eintacher Weise härten, schleifen und 
polieren. Später stellte die genannte Firma fest, daß 
man die Säure dem Kondensationsprodukt zweckmäßig 
verdünnt mit Flüssigkeiten (Aethylalkohol, Glyzerin o. dgl.) 
zusetzt, die sich mit dem ersteren mischen(D.R.- Patent 
Nr. 222543, Schweizerisches Patent Nr. 45913). 
Die auf solche Weise erhaltenen Produkte sind noch 
homogener als die unter Zusatz wässriger Säuren er- 
hältlichen. Auch zeigte es sich, daß man an Stelle von 
Säuren auch andere leicht Säure abspaltende Substanzen, 
wie anorganische oder organische Säurechloride, Schwe- 
felsäureester, Aluminiumchlorid u. a., ferner saure Salze 
verwenden. 

Ferner sind hier die Erfindungen des Dr. Leo 
Hendrik Baekeland in Jonkers, V. St. A., zu 
nennen, welche ebenfalls die Herstellung von plastischen 
Massen betreffen, die aus Kondensationprodukten der 
Phenole mit Formalaldehyd bestehen. 

Der genannte Erfinder stellte aus den genannten 
Substanzen Produkte her, die weniger elastisch als harter 
Kautschuk, widerstandsfähig gegen Wärme, unschmelz- 
bar und selbst bei Temperaturen von 300° C. noch fest 
sind. Sie verkohlen ohne zu schmelzen bei noch höheren 
Temperaturen, sind schlechte Leiter der Elektrizität 
und widerstandsfähig gegen Alkalien und Säuren. Zu 
diesem Zwecke erhitzte er Gemische von Phenolen und 
Formaldehydlösungen unter Druck auf 130— 150° event. 
in Gegenwart eines Kondensationsmittels, wie z. B. 
eine anorganische oder organische Säure, Ammoniak, 
Ammonkarbonat, kaustisches Alkali, Alkalikarbonat, 
Kalzium-, Strontium-, Bariumhydrat, Anilin, Pyridin usw. 
Zur Entfernung des sich bei der Kondensation auch 
der wasserfreien Verbindungen bildenden Wassers setzt 
man dem Reaktionsgemisch ein wasserlösliches hygro- 
skopisches Salz, wie Natrium- oder Kalziumchlorid zu. 
Das beschriebene Verfahren bildet den Gegenstand der 
schweizerischen Patente Nr. 45487 und 
45785, des französischen Patentes Nr. 386 627 
und des amerikanischen Patentes Nr. 942 699. 

Dem auf solchem Wege erhältlichen Produkt können 
inerte Stoffe (wie Asbestfasern) oder Farbstoffe zu- 
gesetzt werden; auch kann man dabei an Stelle von 
Phenolen und Formaldehyd auch von dem noch nicht 
völlig umgesetzten Kondensationsprodukt beider ausgehen 
(französisches Zusatzpatent Nr. 11628, 
amerikanisches Patent Nr. 942808). 

Nach seinem (Baekelands) bezw. der Bakelite- 
Gesellschaft m. b. H. in Berlin durch das 
D. R.-Patent Nr. 228639 geschützten Verfahren 
entstehen die unlöslichen und unschmelzbaren Produkte, 
wenn man Phenole und Formaldehyd unter Anwendung 
neutraler oder alkalisch reagierender Salze als Kon- 
densationsmittel (Kaliumchromat, neutrales Natriumsulfit, 
Ammoniumsulfit, Natriumthiosultat, Trinatriumphosphat, 
Natriumbikarbonat, Natrium-, Kalium- und Ammonium- 
karbonat oder Natriumazetat) aufeinander einwirken läßt 
und dabei dafür sorgt, daß die Phenole mit mehr For- 
maldehyd oder mit mehr Salz oder mit mehr Aldehyd 
und Salz erhitzt werden, als zur Bildung der in organi- 
schen Lösungsmitteln löslichen, harzartigen Kondensa- 
tionsprodukte erforderlich ist. Es werden z. B. 100 Teile 
Phenol mit 100 Teilen 40 iger Formaldehydlösung 
und 30 Teilen neutralem Natriumsulfit in einem offenen 
Gefäß bei Wasserbadtemperatur erhitzt. Sobald Ver- 
dickung der hellgelben Masse eintritt, steigert man die 
Temperatur auf 130°. Alsdann erstarrt das Ganze zu 
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einer harten glasigen Masse, die die Form des sie ein- 
schließenden Gefäßes hat. Die so gewonnene Masse 
ist unlöslich und unschmelzbar, läßt sich auf der Dreh- 
bank bearbeiten, schleifen, polieren und mit Farbstoffen 
anfärben. Während oder nach der Kondensation können 
dem Reaktionsgemische Stoffe wie Kieselgur, Talk, 
Stärke, Kasein, Farbstoffe usw. zugesetzt werden. Die 
neuen Produkte sind vorzüglich für kunstgewerbliche 
und elektrische Zwecke und u. a. auch für die Knopf- 
herstellung verwendbar. Das beschriebene Verfahren 
ist auch in Amerika und zwar durch das Patent 
Nr. 942 700 geschützt worden. 

Nach dem D. R.-Patent Nr. 220887 (amerika- 
nisches Patent Nr. 941 605) soll den soeben bespro- 
chenen Produkten zwecks Erzielung von Material zur 
Verminderung der Reibung an laufenden und gleitenden 
Teilen ein Wärmeleiter (Graphit, Metall) event. in Form 
von Ringen, Segmenten, Draht, Drahtgewebeß oder 
Stücken einverleibt werden. Durch Zusatz gewisser 
faser- oder fadenförmiger Stoffe organischen oder an- 
organischen Ursprungs (Asbest, Asbestpapier, Filz, As- 
bestgewebe, Papier, Wollgewebe, Tuch, Drahtgewebe) 
und eventuell Kalk, Speckstein, Graphit zu den 
Kondensationsprodukten aus Phenolen und Form- 
aldehyd erhält man ein gutes Dichtungsmaterial (D. R.- 
Patent Nr. 223714,. schweizerisches Patent 
Nr. 45529, amerikanisches Patent Nr. 942852, 
Backeland). Zweckmäßig bilden die genannten Faser- 
stoffe das Skelett, das mit den Ausgangsmaterialien für 
die Kondensationsprodukte imprägniert wird, worauf 
man das Ganze erhitzt. 

In neuester Zeit ist der Bakelite Gesellschaft 
m. b. H. in Berlin in Deutschland die Herstellung farb- 
loser bezw. sehr hellfarbiger Kondensationsprodukte 
aus Phenolen und Aldehyden geschützt worden (Patent 
Nr. 233395). Dieses Verfahren besteht darin, daß man 
den Kondensationsprodukten vor ihrer Erhärtung den 
darin enthaltenen farbstoffbildenden Körper durch Ex- 
traktion (z.B. Aether, Expichlorhydrin) entzieht. 

Endlich ist hier noch das Verfahren von Walter 
Claypoole in Surrey zu erwähnen, gemäß welchem 
man einen Ersatz für Zelluloid, Jet, Ebonit, Horn, Kno- 
chen u. dgl. dadurch erzeugt, daß man ein Gemisch 
von Kresol, Formalin und kaustische Soda erhitzt bis 
eine viskose Masse entsteht, die in Formen gegossen 
und längere Zeit auf etwa 75° erhalten wird. Dann 
wird die Masse aus den Formen herausgenommen, das 
darin befindliche Wasser durch Erwärmen verjagt und 
schließlich die Masse auf höhere Temperatur erhitzt 
(britisches Patent Nr. 2122/1908). Dem so herge- 
stellten Produkt können Substanzen verschiedener Ärt 
(Oele, Harze, Gummi) zugesetzt werden. Der genannte 
Erfinder hat auch empfohlen, den aus Phenolen und 
Formaldehyd mit oder ohne Zusatz von Kondensations- 
mitteln hergestellten Massen, solange diese noch nicht 
fest geworden sind, inerte Stoffe oder Farbstoffe zu- 
zusetzen. 

5. Die Herstellung plastischer Massen aus Torf. 

Zur Herstellung plastischer Massen verschiedener 
Eigenschaften ist auch der Torf herangezogen worden. 

So stellte bereits 1890 Robert Stone in London 
(britisches Patent Nr. 795/1890) Körper mannig- 
facher Gestalt dadurch her, daß er Torf mit Natrium- 
silikatlösung und Leim mischte und den so erzielten steifen 
Brei in Formen preßte. Ferner empfahl Carl Geige in 
Broich bei Mülheim a.d. Ruhr (D.R -Patent Nr. 
77 178, britisch. Patent Nr. 10585/1904) die Herstellung 
von Kunstholz in der Weise, daß man zerkleinerten und ge- 
waschenen Torf mit einer Gipslösung (oder mit Leim, 
Reismehl, Dextrin, Magnesiazement) vermischt und in 
Formen unter hohem Druck preßte. Nach dem Ver- 
fahren von Frank Jones und Charles L. Pennelt 
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in Massilon (Ohio) erhält man eine formbare Masse 
aus Torf, Ton, Soda und Kalk (amerikanisches 
Patent Nr. 695730). Als Isoliermaterial soll die pla- 
stische Masse Verwendung finden, die aus Rückständen 
von der Lackgewinnung Torf und Werg besteht (ame- 
rikanisches Patent Nr. 699713). Ebenfalls zu Iso- 
lierzwecken empfiehlt Nathan Booth in Alexandria 
(Indiana) eine Mischung von Mineralfasern (Asbest), 
Torf und einem Fett oder von Mineralfasern, Torf, Holz- 
brei, Fett und Gluten (amerikanisches Patent 
Nr. 884456). Ein zu verschiedenen Zwecken verwend- 
bares Material erhält man nach der Erfindung von 
Doisy und Mathiot (französisches Patent Nr. 328085) 
durch inniges Vermischen von Torf, Harz, Kasein, Kalk 
und Formaldehyd und Erhitzen des Gemisches auf etwa 
100° C. 

Material, das wie natürliches Holz, äls Baumaterial 
Verwendung finden soll, entsteht nach Oliver Zeland 
in Stockholm (D.R.-Patent Nr. 114414) aus Torf- 
masse dadurch, daß die letztere nach vorheriger Trock- 
nung durch Pressung und Erwärmung in einen elektri- 
schen Stromkreis eingeschaltet wird, wodurch infolge 
elektrolytischer Zersetzung die letzten Spuren der in der 
Masse enthaltenen Flüssigkeit entfernt werden. Der 
Masse können Binde- und Imprägnierstoffe zugesetzt 
werden. Ebenfalls holz- oder steinartig sind die Gegen- 
stände, die nach dem Verfahren von Nikolaus Reif 
in Hannover erhalten werden. Dieses Verfahren be- 
steht darin, daß der Rohstoff (Torf, Zellulose, Kork 
u. dgl.) unter gleichzeitiger Trocknung und Zerkleine- 
rung mit Stoffen bestäubt wird, die für sich oder in 
Verbindung mit dem im Rohstoff vorhandenen bezw. 
während der Aufbereitung entwickelten Stoffen Binde- 
oder Imprägnierungsmittel bilden (D. R.-Patent 
Nr. 115145). Mischt man pulverisierten, getrockneten 
Torf mit Schwefel und preßt man das Gemisch heiß, so 
entsteht eine Ersatzmasse für Holz, Horn oder Porzellan 
(E. F. August Bültemann in Bremen, D. R.- 
Patent Nr. 116981). 

Wie gewöhnliches Holz läßt sich die Masse verar- 
beiten, die nach den Angaben der Patentschrift 
Nr. 117512 (Anton Skrobanek in Wien und Al- 
bert König in Budapest (österreichisches Pa- 
tent Nr. 3246) entsteht, wenn mit Sägespänen (mit oder 
ohne Zusatz von Abfallpapier) gemengter, mit Aetzkalk- 
lösung getränkter und mit mineralischen Füllstoffen ver- 
setzter T orf mull schichtenartig abwechselnd mit aus Torf- 
faserstoff auf beliebige Art erzeugten, untereinander ge- 
kreuzt verlegten Floren oder Fließen in Preßformen 
eingebracht und daselbst einem starken (hydraulischen) 
Druck ausgesetzt wird. 

Weiterhin erhält man künstliches Holz aus Torf 
dadurch, daß man die Torfmasse nach erfolgtem Aus- 
waschen unter möglichster Erhaltung der natürlichen 
Faserung mit einer Mischung aus Kalkhydrat (Barium- 
oder Strontiumhydrat) und einer Aluminiumverbindung 
(Aluminiumsulfat) mischt und im feuchten Zustande 


preßt (Emil Helbing in Wandsbeck-Hamburg, | tent Nr. 22009/1909). 
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D. R.- Patent Nr. 118728 und 165582, britisches 
Patent Nr. 13136/1901, amerikanisches Patent 
Nr. 694014, schweizerisches Patent Nr. 24409, 
österreichisches Patent Nr. 10137. | 

Holzabfälle sowie Torf bereitet Alexander Clas- 

sen in Aachen zwecks Ueberführung in eine dichte 
Form ‚und zwar durch Pressen ohne Anwendung von 
Bindemitteln in der Weise vor, daß er das Material mit 
einer Mineralsäure von derartiger Verdünnung befeuchtet 
und erhitzt, daß eine eingreifende chemische Einwirkung 
auf die Bestandteile des Torfs ausgeschlosen ist; hier- 
auf wird die erhaltene Masse mit Wasser ausgelaugt 
und getrocknet (D. R.-Patent Nr. 142432, öster- 
reichisches Patent Nr. 15104). 
Sodann erzielen die Faktonit-Werke Reif 
& Co, G. m. b. H. in Wunstorf (D. R.-Patent 
Nr. 145251,österreichisches Patent Nr. 14955), 
plastische Massen aus ‘Forf und anderen Faserstoffen 
in der Weise, daß sie dem fortwährend bewegten Faser- 
stoff die natürlich flüssigen oder die Lösungen fester 
Bindemittel (Teer, Teer-Oel-Harz) unter hohem Druck 
als feinen nebelförmigen Staub einpressen und durch 
gleichzeitig oder nachträglich in gleicher Weise zu- 
geführte Oxydationsmittel in festen Zustand überführen. 
Auf diesem einfachen die Faser schonenden Wege wird 
den Fasern ein dünner Ueberzug von Bindemittel ge- 
geben. Gleichfalls plastische Massen wollen die Rha- 
donit-Werke G. m. b. H, in Dohna (Bez. Dresden) 
aus Torf erzeugen (D. R.-Patent Nr. 178645). Zu 
diesem Zwecke setzen sie zerkleinerten Torf im Gemisch 
mit Metallverbindungen (z. B. Eisensulfat, Magnesium- 
chlorid usw.) in trockenem Zustande unter Erwärmen 
einem hohen Druck aus. 

Zusammenhängende Platten von beträchtlicher Wider- 
standsfähigkeit und Elastizität erzeugen Hans Branco 
in Berlin und Gustav Gumpert in Charlotten- 
burg (D. R.-Patent Nr. 213 408, schweizerisches 
Patent Nr. 43638, französ. Patent Nr. 389 264), 
durch Pressen von Torffasern, die vorher mit Wasser- 
dampf behandelt worden sind, 

Hochmoortorf wird nach der Erfindung von Georg 
Heinr. Friedr. Pape in Hemelingen b. Bremen 
durch Durcharbeiten mit Pulver von Asbest oder asbest- 
ähnlichen Substanzen in ein geschmeidiges, wolliges, 
filziges, für verschiedene Verarbeitungszwecke geeignetes 
Rohmaterial übergeführt (D. R.-Patent Nr. 22/ 344). 

Zur Herstellung von Koffern, Büchsen, Schachteln 
usw. soll sich die Masse eignen, die man nach Vorschrift 
der britischen Patentschrift Nr. 17 558/1998 aus Torf- 
mull, Kalk-Rückständen der Papiermühlen, Magnesium- 
chloridlöung, Magnesia und pulverisierten Schieferton 
erhält (James Johnstone Fraser in Glasgow). 

Platten oder dgl. erhält man endlich durch Pressen 
einer aus zerkleinertem Torf und gemahlenem Seegras 
bestehenden Mischung, die erhitzt und mit Dampf be- 
handelt worden ist. (Richard Pearson und Herbert 
Skyring Stoneham in London (britisches Pa- 
(Forts. folgt.) 


Referate. 


Gerhard Hübener: Zur direkten Bestimmung des Kaut- 
schukgehaltes in vulkanisierten Gummiwaren. („Chemiker-Ztg.“ 
Cöthen, XXXV. Jahrg. Nr. 13, S. 113—115.) 

Nachdem durch verschiedene Analysen (Chem.- Ztg. 1909. 
S. 144, 155, 648. 662 u. 1910. S. 1307, 1315), welche mit eigens für 
diesen Zweck hergestellten vulkanisierten Gummimischungen aus- 
geführt wurden, nachgewiesen ist, daß bei Bestimmung des Kaut- 
schukgehaltes nach der Methode Hübener 1. Faktis weder auf 
die Bromititration durch etwaige Bildung eines unlöslichen Bromides 
noch auf die Bestimmung des Vulkanisationsschwefels durch seinen 
Schwefelgehalt störend einwirkt; 2. die Kohlenwasserstoffe Gutta- 
percha und Balata nicht wie der Kautschukkohlenwasserstoff ein 


unlösliches Bromid bilden; 3. Sulfide und Sulfate die Ermittelung 
des Vulkanisationsschwefels nicht in erheblichem Maße erschweren, 
untersuchte Hübener durch weitere Analysen das Verhalten von 
bituminösen Zusätzen zur Gummimischung bei der direkten Kaut- 
schukbestimmung. Er untersuchte: 1. Einfluß von Asphalt auf die 
Kautschukbestimmung. 2. Einfluß von einem Gemisch aus 1 Teil 
Alkohol und 1 Teil Tetrachlorkohlenstoff auf die Kautschukbromide. 
3. Einfluß von Mineral Rubber auf die Kautschukbestimmung. 
Bituminöse Körper, welche sich in der Kautschukmischung 
befinden, bilden beim Behandeln der vulkanisierten Mischung mit 
Bronwasser, ebenso wie Kautschuk, eine unlösliche Bromverbindung 
und lassen, da ihr Bromgehalt natürlich auch auf die Silberlösung 
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einwirkt. den Kautschukgehalt zu hoch erscheinen. Um dies zu 
vermeiden ist es notwendig, die beim Gang der Analyse erhaltenen 
Bromide vor der Zugabe von Silberlösung mit einen Gemisch von 
I Teil absolutem Alkohol und I Teil Tetrachlorkohlenstoff zu extra- 
hieren, da auf diese Weise die Bromverbindungen der bituminösen 
Körper gelöst werden, während die Kautschukbromide ungelöst bleiben. 
Die von R. Becker erhobenen Bedenken gegen die Hübener- 
sche Methode sind somit teilweise gerechtfertigt. R. Ditmar. 


W. Hinrichsen und E. Kindscher: „Zur unmittelbaren 
Bestimmung des Kautschuks als Tetrabromid.“ („Chemiker - 
Zeitung* Cöthen XXXV. Jahrg. Nr. 37.) 

Spence, Galletily und Scott berichten in der „Gummi- 
zeitung“ (Gummi-Ztg. 1911, Bd. 25, S. 801) über einige Beobachtungen 
betr. Zersetzung des Kautschuktetrabromides durch Salpetersäure. 
Diese Arbeit veranlaßt Hinrichsen und Kindscher einige Ver- 
suchsergebnisse mitzuteilen, die die Beobachtungen von Spence 
und seinen Mitarbeitern durchaus bestätigen. Befriedigendere Resul- 
tate erhielten die Autoren dadurch, daß sie zunächst das von Mar- 
ceussonund E.Doescher angegebene Verfahren benutzten, welches 
eine Abänderung des Hempel-Graefeschen Schwefelbestimmungs- 
verfahrens durch unmittelbare Verbrennung der Substanz in Sauer- 
stoff darstellt. Da das Verfahren von Marcusson und Doescher 
zwar keine sehr kostspielige, aber doch nicht überall vorhandene 
Apparatur erfordert, wurden einige Versuche auf Vorschlag von 
Dr. Klie in der Weise ausgeführt, daß 0,1 g des Bromides im 
Platintiegel mit einer Mischung von 2 Teilen Kalium- Natrium- 
karbonat und 1 Teil Salpeter geschmolzen, die Schmelze in Wasser 
gelöst, in der Kälte mit Salpetersäure angesäuert und mit 20 ccm n/10- 
Silbernitratlösung gefällt wurde. Der Ueberschuß des Silbernitrates 
wurde sodann mit Rhodanammon zurücktitriert. Sowohl das Ver- 
fahren von Marcusson und Doescher durch unmittelbare Ver- 
brennung in Sauerstoff wie auch das zuletzt beschriebene Aufschluß- 
verfahren mit Kalium-Natriumkarbonat versprechen Aussicht auf 
Erfolg. . R. Ditmar. 


W. Esch, „Das Raffinieren harzhaltigen Kautschuks.“ 
(Gummimarkt V. Jahrg, No. 2). 

Die erste Art der Entharzung von Kautschuken besteht darin, 
daß man den Kautschuk mit Flüssigkeiten extrahiert, welche das 
Harz lösen, nicht aber den Kautschuk; so einfach dieses Verfahren 
klingt, zu einem praktischen Erfolge hat es nicht geführt. Das 
zweite Mittel der Kautschukentharzung besteht darin, daß. man die 
unreinen Naturprodukte mit Flüssigkeiten behandelt, in denen sowohl 
der Kautschuk, ‘wie auch die Harze löslich sind. Aus der Lösung 
wird dann der Kautschuk mit Alkohol oder Azeton ausgefällt, wäh- 
rend die Harze in Lösung bleiben. Der so behandelte Kautschuk 
büßt aber seine ursprünglichen Eigenschaften, insbesondere seine 
Elastizität ein, er wird weich und klebrig. Auch dieses Verfahren 
hat sich in der Praxis nicht bewährt. Mit Erfolg hingegen wurde 
in der Industrie ein Verfahren benützt, welches darin besteht, daß 
man gleichzeitig Lösungsmittel für Harz und für Kautschuk ein- 
wirken läßt und zwar unter Verhältnissen, daß eine Lösung der 
ersteren ohne Veränderung des letzteren stattfindet. Diese Methode 
wurde durch das in Frankreich 1906 patentierte Worms und 
Flammentsche Verfahren eingeführt. Die Erfinder verwenden 
eine Mischung eines kautschuklösenden Benzolkohlenwasserstoffes 
mit einem kautschukunlösenden Harzlösungsmittel in einem Ver- 
hältnis, daß das Reagenz zum Ausfällen der Kautschuklösung in 
. gerade genügender Quantität vorhanden ist. um den ganzen gelösten 
Kautschuk auszufällen. Wirkt ein derartiges Gemisch bis zur 
Fällungsgrenze auf harzhaltigen Kautschuk, dann wird der Kautschuk 
nicht gelöst, wird aber durchlässig für die lösende Wirkung der 
Mischung auf Harz. Das Worms-Flammentsche Verfahren 
wurde von der Kautschuk-Company Ltd. verbessert, Der 
harzhaltige Kautschuk wird vor der Bearbeitung mit einer ge- 
ringen Menge von Benzol oder Schwefelkohlenstoff zu einem gallert- 
artigen Zustand vorbehandelt. In dieser Form iseer für das Harz- 
lösungsmittel durchdringlich.. Nach dieser Vorbereitung wird der 
Kautschuk in einer Knetmaschine mit Alkohol oder Azeton unter 
Erwärmung durchgeknetet. Die herausgelösten Kautschukharze werden 
zur Fabrikation von Lack. Wachstuch und Kaugummi verwendet, 

R. Ditmar. 
rn D. und Galletly J. C. „Zur Bestimmung des 
Kautschuks nach Budde; 1. Mitteilung: Einfluß des Proteins 
bei der Bestimmung.“ (Gummi-Markt, Jahrg. V, No. 3.) 

Die Mitteilungen von Korneck. Budde und Fendler über 
die Bestimmung von Kautschuk als Tetrabromid veranlaßten Spence 
und Galletly zu weiteren Untersuchungen. Die Versuche wurden 
mit Proben bestimmter Kautschukarten angestellt: 1. mit gewaschenen, 
entharztem und getrocknetem Kautschuk; 2. mit soweit wie möglich 
getrockneten Kautschukstücken; 3. mit gereinigter homogener Lösung. 
Bei der Bromierung konnten die Verfasser feststellen, daß die von 
Budde vorgeschriebene Menge Silbernitratlösung für Rohkautschuk- 
untersuchungen zu gering war. Spences Versuche widerlegen die 
Anschauungen von Hübener und von Fendler, daß die Fehl- 
ergebnisse bei der Bu ddeschen Untersuchungsweise in der ungleich- 
mäßigen Beschaffenheit der bromierten Lösungen liegen könnten. 
Weiters ergaben die Untersuchungen, daß es bei der jetzigen Gestalt 
des Buddeschen Untersuchungsganges unmöglich ist, auch bei 
reinstem Untersuchungsstoff und unter offenbar gleichbleibenden 
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Arbeitsbedingungen durchwegs gleiche Ergebnisse zu erzielen; der 
wahre Wert ergibt Abweichungen sogar bis zu 10 Proz.; diese Ab- 
weichungen hängen von noch nicht genügend erforschten Bedingungen 
und Faktoren ab. Die Verfasser untersuchen das Verhalten des 
Pflanzeneiweißes bei der Bromierung. Sie untersuchten zunächst, in- 
wieweit der Bromgehalt des Kautschuktetrabromides nach Budde 
beeinflußt würde durch die vor der Bromierung den Kautschuk be- 
gleitenden stickstoffhaltigen unlöslichen Substanzen. Eine einfache 
stöchiometrische Rechnung beweist, daß bei der Herstellung des 
Tetrabromids nach Budde praktisch die Gesamtmenge der stickstoff- 
haltigen Verunreinigungen im Kautschuk zusammen mit dem Tetra- 
bromid niedergeschlagen wird, sodaß die Gegenwart dieser Ver- 
unreinigung als eine der Ursachen angesehen werden muß, derent- 
wegen selten das Tetrabromid den theoretischen Bromgehalt auf- 
weist. Weiters konnten die Verfasser nachweisen, daß durch die 
fortschreitende Beseitigung der stickstoffhaltigen Verunreinigungen 
aus dem Kautschuk der theoretische Bromgehalt bei sechsstündiger 
Bromierung nach Buddes Vorschrift erreicht wird. Manchmal führt 
eine sechsstündige Bromierungszeit zu einer ÜUeberbromierung. 
Spence untersuchte weiter, wie sich die stickstoffhaltigen und 
sonstigen Verunreinigungen des Kautschuks gegen Brom verhalten. 
Wenn die erhaltenen Ergebnisse für alle Kautschukarten gelten, 
dann zeigen sie, daß die Beeinflussung der gravimetrischen Kaut- 
schukbestimmung nach Budde durch die sogenannten unlöslichen 
stickstoffhaltigen Verunreinigungen fast ganz fortfällt bei der volu- 
metrischen Bestimmung. Das Unlösliche wird zwar bromiert. aber 
nicht so stark, daß dadurch die volumetrische Kautschukbestimmung 
beeinflußt werden könnte. Ditmar. 
Spence D, aane C. und Scott J. H. „Zur Bestimmung 
des Kautschuks nach Budde; lI. Mitteilung: Zersetzung des 
Bromids durch Salpetersäure.“ (Gummi-Markt, V. Jahrg. Nr. 3.) 
Die Mitteilungen von O. Korneck in „Gummi-Zeitung XXV, 
Nr. 12, S. 424“ veranlaßten die Autoren einige Beubachtungen, 
welche sie betreffs Zerlegung des Kautschuk-Bromderivates durch 
Salpetersäure machten, zu veröffentlichen. Während des Prozesses 
der Zersetzung des Tetrabromids durch Salpetersäure geht Brom 
verloren; infolge der Beobachtungen von Dr. W. Manasse schreibt 
Korneck diesen Bromverlust der ungenügend vorhandenen ‚Menge 
Silbernitrat bei den Buddeschen Versuchen zu. Spence, Galletly 
und, Scott kamen zu anderen Schlußfolgerungen ; sie fanden, daß 
selbst bei Anwesenheit eines Ueberschusses der Silbernitratlösung 
doch noch ein Broniverlust beim Kochen des Tetrabromides mit 
Salpetersäure nachzuweisen ist. Je stärker die anfängliche Kon- 
zentration der zugesetzten Salpetersäure ist, desto größer wird der 
Bromverlust während der Zerlegung des Bromides. Die Versuche 
der Autoren zeigen schlagend die Wirkung der anfänglichen Kon- 
zentration der Salpetersäure auf die Zersetzung des Tetrabromids 
und dürften die Möglichkeit erweisen, mit noch schwächerer Säure- 
konzentration als Budde angibt, arbeiten zu können. Aber selbst 
bei schwacher Konzentration der Salpetersäure geht ein gewisser. 
wenn auch bedeutend geringerer Teil des Broms bei der Zersetzung 
verloren. Der Bromverlust tritt ein, sowohl wenn ein Ueberschuß 
an Silbernitrat vorhanden ist, als auch wenn die anfängliche Stärke 
der Säure geringer, als dies Budde angibt, genommen wird. Der 
Bronwerlust ist um so größer, je konzentrierter die Säure ist, 
er scheint von einer Anzahl Faktoren abzuhängen, welche in der 
Praxis nicht beherrscht werden können. Die Anwesenheit des Fil- 
trierpapieres mit darauf hängenden Teilchen von Bromid und Alkohol 
scheint die Ursache zu sein für den bei der Methode Budde bei 
der Zersetzung des Kautschukbromids durch Salpetersäure eintretenden 
erhöhten Bromverlust. Der durch Bromverlust bewirkte Kautschuk- 
verlust erreicht nach den Versuchen der Autoren etwa 2 Prozent. 
Solange nicht jede mögliche Fehlerquelle bei dem Verfahren Budde 
durchaus erforscht und solange nicht die vielen unbefriedigenden 
Ergebnisse, welche bei dieser Methode sich ergeben haben, aus- 


reichend erklärt und abgestellt worden sind, kann das Verfahren 


für die Praxis nicht empfohlen werden. R. Ditmar. 


Patent-Beridıt. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 


D. R.-Patent Nr. 233589 vom 21. 12. 1906. Vereinigte 
Glanzstoff-Fabriken, A.-G. in Elberfeld. Verfahren 
zur Darstellung von Formylzellulosen. Man unterwirft 
der Einwirkung konzentrierter Ameisensäure solche Zellulosehydrate, 
die bei der Kunstseidenfabrikation als Nebenprodukte abfallen. Die 
so erhaltenen Formylzelluloselösungen können direkt auf Films, Fäden, 
plastische Massen usw. verarbeitet werden. < 

D. R. -Patent Nr. 233335 vom 24. 12. 1909. Jules Ber- 
laimont in Bois de Villers, Belg. Verfahren zur Her- 
stellung von Firnis durch Auflösen von Linoxyn in 
flüchtigen Lösungsmitteln. Als Lösungsmittel wird Amyl- 
alkohol (Fuselöl) oder Amylazetat benutzt und die Lösung findet bei 
gewöhnlicher Temperatur statt. Man erzielt so klare, durchsichtige 
und sich in diesem Zustande haltende Lösungen. K. 
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Schweizerisches Patent Nr. 48975. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer in Elberfeld. Masse zum Metalli- 
sieren von Gegenständen. Die zum Ueberziehen von Textil- 
fäden oder anderen Gegenständen, z. B. Leder, Golfkugeln usw. 
dienende Masse besteht aus einer Lösung von Zelluloseazetaten, die 
mit fein verteiltem Metall (Metallbronze) gemischt ist. Die Mischung 
kann einen Zusatz eines Pigmentträgers und eines Farbstoffes er- 
halten. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


Französisches Patent Nr. 421058. Henry V. Walker 
Herstellung neuer Lösungsmittel für Pyroxylin und 
analoge Substanzen. Man gibt ein Gemenge von Natriumhypo- 
chlorit(-lösung) und Natriumbicarbonat(-lösung) zu Olefinen, rührt und 
kühlt das Gemisch. Nach dem Auswaschen des öligen Reaktions- 
produktes und einer geeigneten Destillation erhält man eine lediglich 
Chlorhydrine enthaltende Flüssigkeit. K. 

Schweizerisches Patent Nr. 48679. Philipp Fried- 
rich in Berlin. Verfahren zur Haltbarmachung von 
Kupferoxydammoniakzellulose-Lösungen. Die Kupfer- 
oxydammoniakzellulose-Lösungen werden mit mehr als zweiwertigen 
Alkoholen (z. B. Mannit) und ihren Oxydationsprodukten versetzt. 
Man erhält dann Spinnmassen, die erheblich höhere Temperaturen 
als wie reine derartige Zelluloselösungen ohne Schaden vertragen und 
daher ohne Kühlung aufbewahrt werden können, K. 

Amerikanisches Patent Nr. 9/8878 Giuseppe Gua- 
dagni in Pavia. Herstellung künstlicher Seide. Die vom 
Ueberschuß des Waschwassers durch Abpressen befreite Zellulose wird 
in Kupferoxydammoniak gelöst unter Einblasen komprimierter Luft 
in das Gemisch. Die kolloidale Zelluloselösung wird alsdann filtriert 
und durch Kapillardüsen in ein Fällbad von Schwefel- und Salzsäure 
gedrückt. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 980294. Albert Lecocur 
in Rouen und Paul Rudolf in St. Aubin-Jouxte-Boulleng 
in Frankreich. Herstellung von Fäden aus Zellu- 
losekupferoxydammoni ak-Lösungen. Zur Fällung wird 
in den alkalischen Bädern Formaldehyd angewendet. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 981574. Emil Knoever- 
nagel in Heidelberg (Deutschland). Behandlung der Aze- 
tvlzellulose zum Zwecke ihre Elastizität und Absorp- 
tionsfähigkeit für Farbstoffe zuerhöhen. Die Azetyl- 
zellulose wird mit Salzsäurelösung behandelt. der Ueberschuß der 
Säure entfernt und die Färbung mit einer wässrigen Farbstoftlösung 
vorgenommen. K. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und bi. - 


D. R.-Patent Nr. 233395 vom 27. 2. 1910. Bakelite Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Berlin. Ver- 
fahren zur Darstellung farbloser bezw. sehr hellfarbiger 
unlöslicher Kondensationsprodukte aus Phenolen und 
Aldehyden. Der in den Kondensationszwischenprodukten ent- 
haltene, farbstoffbildende Körper wird vor der Erhärtung durch er 
eignete Extraktionsmittel (Aether, Epichlorhydrin) entfernt. 

Britisches Patent Nr. 4904/1910. Ferdinand Baron zu 
AichlberginVillach 1ll.(Kärnthen).HerstellungeinerKaut- 
schuk ähnlichen Masse. Die Masse besteht aus (semischen von 
Leim oder Gelatine, Glyzerin, einem Härtungsmittel wie Formaldehyd, 
Chromat. Tannin oder dgl. und einer löslichen Aluminium- oder Blei- 
verbindung. K. 

Britisches Patent Nr. 6866/1910. Edwin Charles La- 
cey und Robert Surridge in London. Herstellung eines 
Materials zum Flicken der Luftschläuche von Pneu- 


matiks. Das Material besteht aus einem auf beiden Seiten mit 
Kautschuk bedeckten Gewebe, wobei der Kautschuk nur auf einer 
Seite des Gewebes vulkanisiert ist. K. 


Britisches Patent Nr. 13692/1910. W. G. Lindsay in 
New-Yersey. Pyroxylinverbindung. Nitrozellulose wird in 
Benzylbenzoat und Alkohol gelöst. Die neue Verbindung ist geruch- 
los. K. 

Britisches Patent Nr. 26657/1910. W. C. Parkin und 
A. Williams in Sheffield. Zelluloidersatz. Man behandelt 
Azetylzellulose (wasserfreie) mit einer Säure (Schwefelsäure, Essig- 
säure) Nach einiger Zeit wird mit Wasser gefällt. Das dabei er- 
haltene Produkt ist unentzündlich und löslich in Chloroform, Azeton, 
Essigsäure u. dgl. und kann mit Kampfer oder dgl. Glyzerin, Oelen, 
Füllstoffen usw. gemischt werden. K. 

Britisches Patent Nr. 27 130/1910. Dreyfus, G. Clare- 
mont and Friedl in Manchester. Kautschukreinigung. 
Zur Lösung der Harze in dem Rohkautschuk., Balata usw. werden 
Pyridin oder seine Homologen verwendet. Die Lösung wird bei 
Temperaturen, die 120° nicht übersteigen, ausgeführt und zwar in 
Gegenwart von Wasser. Der Kautschuk bleibt ungelöst. K. 

Britisches Patent Nr. 28613/1909. Arthur Algernon 
Wellesly Grist in Honor Oak, London. Künstliche Her- 
stellung von Gummi. Man zerschneidet Rohgummi. behandelt 
ihn bei 40 oder 50° C. mit einem animalischen oder vegetabilischen 
Oel, mischt ihn mit Wasser und läßt die Mischung in aufrecht 
stehenden Gefäßen stehen. wobei sich ein Ferment abscheidet und 
gewonnen werden kann. Dieses Ferment wird alsdann auf die Ober- 
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fläche von reinem, in einem flachen Gefäße befindlichen Teer gebracht, 
letzerer in einem Strom von Sauerstoff erwärmt und der sich bildende 
Gummi durch Fällen mit Alkohol abgeschieden, K. 
Französisches Patent Nr. 420164. Jan. G. Jurgens und 
Herman Timpe. Herstellung plastischer Massen aus 
Kohlehydraten und Alkalialbuminaten. Zellulosehydrat wird 
mit Alkalialbuminat gemischt und erhitzt. Es resultiert eine kom- 
pakte Masse, die nach dem Trocknen und Pressen eine harte, als 
Isolationsmaterial verwendbare Substanz darstellt. K. 
Französisches Patent Nr. 421650. Wilhelm Pahl. 
Verfahren zum Koagulieren des Milchsaftes kautschuk- 
liefernder Pflanzen. Man verwendet Kohlensäure als Koagu- 
lationsmittel. Ä K. 
Französisches Patent Nr. 421677. Francois Clé- 
ment-Botrelle. Herstellung eines unentzündbarenKine- 
mategraphenfilm. Man überzieht Blätter aus Viskose oder Vi:;- 
koid oder einem anderen Zellulosederivat auf beiden Seiten mit einer 
dünnen Zelluloidschicht. K. 
Französisches Patent Nr. 421843. Gustave Couvert. 
Plastische Masse, geeignet zur Fabrikation von Käm- 
men oder anderen 'Gegenständen. ` Die Masse besteht aus 
einem Gemiscsch von Azetylzellulose, Aethantetrachlorid und Aze- 
ton oder Azeton und Alkohol, Kampfer, Azetanilid, Paraffin, Vaselin, 
verschiedenen Oelen. Schwefel, einer Lösung von Kautschuk in Dichlor- 
acetylen und anderen Stoffen. Die so zusammengesetzte Lösung wird 
auf Platten ausgegossen und die Lösungsmittel werden verdunsten 
gelassen. K. 
Französisches Patent Nr. 421854, Pierre-Auguste- 
Denis Prost und Société Les Fils Pinay. Verfahren und 
Vorrichtungen zur Herstellung plastischer Massen, ins- 
besondere von gewöhnlichem oder unentzündbarem Zel- 
luloid. Man rollt Papier zu Rohren zusammen, nitriert diese und 
mahlt die erhaltene Nitrozellulose. Letztere löst man alsdann in 
einem Gemisch von Alkohol und Aether, Zinnchlorür, Kampfer, Rizi- 
nusöl, Chlorammonium oder Chlorbarium, Kochsalz, Tetrachiorkohlen- 
stoff und Milchsäure. Die erforderlichen Apparate sind in der Pa- 
tenschrift näher erläutert. K. 
Französisches Patent Nr. 422146. Lewis Redmore 
und William Percival Miller. Herstellung leichter und 
fester, einen schönen Glanz annehmender Gegenstände. 
Auf eine Metallunterlage werden Lagen von Holzbrei, Papiermache 
u. dgl. durch hydraulischen Druck aufgepreßt; hierauf wird der so 
erhaltene Körper in ein dickes, undurchlässiges Gewebe eng ein- 
gehüllt, das mit einer harten Emaille überzogen und in einem Ofen 
auf 92° C. ersetzt wird. Schließlich wird dıe Emaille poliert. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 46655. Genthiner Kar- 
tonpapierfabrik. Gesellschaft mit besc hränkter Haf- 
tung in Berlin. Verfahren zur Herstellung von Folien 
zu Prägezwecken. Man vermischt flüssiges Kasein unter Farb- 
stoffzusatz mit Glyzerin zu einer homogenen Flüssigkeit, die in üb- 
licher Weise in einer dünnen Schicht auf eine glatte Unterlagsplatte 
aufgetragen und nach dem Trocknen von dieser abgelöst wird. Man 
kann das flüssige Gemisch auch auf Papier auftragen und fixieren, 
das sodann direkt als Folie Verwendung finden kann. K. 
Schweizerisches Patent Nr, 49014. Hugo Jörgensen. 
Kopenhagen. Verfahren zur Herstellung einer Leder- 
imitation. Man preßt gegen Gravierungen aufweisende Formen 
dünne Metall- (Zinn- oder Blei-)Blätter derart, daß sie sich der Ober- 
fläche der Formen anschmiegen und überzieht sie mit einer Lack- 
schicht. Nach dem Trocknen der Letzteren werden die Vertiefungen 
mit einer aus Kreide, TPapierbrei und Leim bestehenden Masse aus- 
gestrichen und nach dem Trocknen mit einer Papierschicht über- 
zogen; alsdann wird das Ganze aus der Form herausgenommen, die 
Außenseite lackiert und gefärbt mit durchscheinenden Farben. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 972464. H. S. Mork und 
Chemical Products-Cumpagny. Zelluloseester und 
deren Behandlung. Zur Lösung der Zelluloseester (der Zel- 
luloseazetats) werden Lösungsmittel vorgeschlagen, wie Methrylfor- 
miat, die niedrig sieden. Diese Lösungsmittel werden allein oder in 
Gemisch mit weniger flüchtigen Mitteln | Acetylentetrachlorid, Phenol, 
Benzol, Kohlenstofftetrachlorid) angewendet. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 977326 (D. R.-P. 211 388). 
Gustave Petitcollin, Paris. Herstellung angespitzter 
Stäbchen aus Zelluloid. Gemäß der Erfindung werden die 
Zelluloidstäbe an den Stellen, an welchen die zur Herstellung von 
Haarnadeln u. dgl. dienenden Einzelteile abgetrennt werden sollen, 
durch Erhitzung erweicht und derart gestreckt, daß an den Einzel- 
teilen durch die Abtrennung selbst bereits Spitzen angearbeitet wer- 
den (Fig. 1 und 2). Eine zu diesem Verfahren geeignete Maschine 
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Lager 4. 4a, 45, in denen zwei parallele Wellen 6 laufen, deren 
Enden mit Gewinden von entgegengesetziem Schraubengang bu, 6b 
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versehen sind. Die Schrauben 62 tragen Muttern 8, die durch einen 
Querbalken 9 miteinander in Verbindung stehen, während die-auf den 
Schrauben 62 sitzenden Muttern 11 durch einen Querbalken 12 ver- 
bunden sind. Auf den beiden Querbalken sitzen Klemmvorrich- 
tungen 13, 14, in denen die zu bearbeitenden Zelluloidstäbe J mit 
ihren Enden derart eingespannt sind, daß sie parallel zu den Wellen 6 
liegen. Auf letzteren sitzt je ein Kegelrad 16, das mit einem auf 
der Welle 19 aufgekeilten Kegelrad 18 in Eingriff steht. Zum An- 
trieb dieser Welle dient ein Handrad 20, bei dessen Umdrehung in 
der einen oder anderen Richtung eine gegenseitige Näherung oder 
Entfernung der Querbalken 9 und 12 erfolgt. Ein Zeiger 21, der an 
der Schraubenmutter 11 befestigt ist, spielt auf einem längs auf dem 
Maschinenrahmen angeordneten Maßstab, so daß hierdurch der Be- 
trag der Verschiebung der (Nuerbalken 9 und 12 geregelt werden 


kann. In der Längsachse des Maschinenrahmens ist eine Führungs- 
stange 23 angeordnet, auf der eine Muffe 26 gleitet, die eine quer 
zu den Zelluloidstäben verlaufende Heizrinne 27 trägt mit einem Rohr 
mit Oeffnungen, dem Dampf durch eine biegsame Leitung 29 zuge- 
führt wird. An der auf der Stange 23 verschiebbaren Muffe 26 greift 
bei 26a eine endlose Kette oder ein endloses Seil 32 an, welches 
über zwei an den Enden des Maschinengestelles angeordnete Spann- 
rollen 34, 35 geführt ist und sich auf eine Walze 33 aufwickelt. Ein 
Handrad 36 ermöglicht eine Drehung der Walze 33, wodurch eine 
Verschiebung der Muffe 26 und demgemäß der Heizrinne 27 von 
einem Maschinenende zum anderen ermöglicht wird. Hierbei spielt 
ein an der Heizrinne 27 befestigter Zeiger 37 auf einer am Maschinen- 
gestell vorgesehenen Skala 38, so daß hierdurch der Betrag der Ver- 
schiebung der Heizrinne 2/ beobachtet werden kann. Die Wirkungs- 
weise der Maschine ist folgende: Mittels des Handrades 20 bringt 
man die Querbalken 9 und 12 in die Nullstellung, hierbei ist der Ab- 
stand zwischen den Klemmen 13 und 14 gleich der Länge der unbe- 
arbeiteten Zelluloidstäbe. Nachden: eine Befestigung der letzteren 
durch die Klemmen erfolgt ist, bewegt man durch Drehen des Hand- 
rades 36 die Heizrinne 27 gegen den Querbalken 9; nunmehr wird 
Dampf in die Leitung 28 geschickt. Sobald die gewünschte Erhitzung 
eingetreten ist, wird das Handrad 20 von neuem gedreht, bis die 
Zelluloidstäbe um das gewünschte Maß gestreckt sind. Dann ver- 
schiebt man durch Drehen des Handrades 36 die Heizrinne bis zur 
nächsten Trennstelle und erhitzt dort usw. Die gestreckten und ver- 
jüngten Stäbe werden an den dünnsten Stellen zerbrochen. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 97869. León Henri 
Chanut in Auberville. Trennung des Kautschuks oder 


der Kautschuk ähnlichen Substanzen und des Harzes 


von den diese enthaltenden Materialien. In einer Knet- 
maschine wird das Material mit Schwefelkohlenstoff (und Azeton) 
in genau bestimmter Weise behandelt. ; 
Amerikanisches Patent Nr. 979902. Harold T. G. 
van der Linde in New-York, Gewinnung von Kautschuk. 
Man erhöht dieSchwimmfähigkeit des Kautschuks, um ihn von seinen 
Begleitsubstanzen zu trennen, K. 
Amerikanisches Patent Nr. 982373. William Appleton 
Lawrence in New-York. Isolierung des kautschuk- 
arttigen Gummis aus den Pflanzen. Man zerkleinert die 
Pflanzenteile durch Zerreiben unter Wasser, worauf der Gummi in- 
folge seines geringeren spezifischen Gewichtes an die Oberfläche des 
Wassers steigt, während die Pflanzenteile zu Boden sinken. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 98381”. Charles Drey- 
fus und Arthur Friedl und William Henry Benthley in 
Manchester. Reinigung von Kautschuk und dgl. und 
Gewinnung seiner Nebenprodukte. Man behandelt den Kaut- 
schuk, die Balata u. dgl. mit Pyridin bei geeigneter Temperatur und in 
Gegenwart eines Kautschukfällmittels, K. 
Amerikanisches Patent Nr. 983812. Ch. Dreyfus, 
Arthur Friedl und William Henry Bentley. Reinigung 
von Kautschuk. Der Rohkautschuk u. dgl. wird mit Pyridin in 
Gegenwart eines Kautschukfällungsmittels behandelt. Die Begleit- 
harze gehen in Lösung. K. 


Wirtihaftlidie Rundicdau. 


Die Handelsbeziehungen Deutschlands zu Kanada und den 
Vereinigten Staaten von erika unter besonderer Berücksich- 
tigung des kanadisch-amerikanischen Handelsabkommens. Nach 
einem zwischen dem deutschen Zollverein und Großbritannien unterm 
30. Mai 1865 abgeschlossenen Handelsvertrage hatte Deutschland in 
Kanada keine höheren Eingangszölle zu entrichten als England. In- 
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folgedessen mußte Deutschland an den Zollermäßigungen teilnehmen, 
die Kanada dem Mutterlande durch den sogenannten Gegenseitig- 
keitsvertrag im Jahre 1897 einräumte. Nachdem auf Betreiben Kanadas 
der deutsch-englische Vertrag am 30. Juli 1898 außer Kraft geseizt 
worden war, hatte Deutschland in Kanada awar höhere Eingangs- 
zölle zu entrichten als England, es war aber. gegenüber den anderen 
Ländern im allgemeinen nicht differenziert. Kanadische Erzeugnisse 
wurden nun vom l. August 1898 ab mit den Sätzen des deutschen 
allgemeinen Zolltarifes belegt. Erst am I. Oktober 1903 sah sich 
Kanada daraufhin veranlaßt, von deutschen Erzeugnissen einen Zu- 
schlagszoll von 33'/s Prozent zum Generaltarif zu erheben. Der ka- 
nadische Tarif hatte bisher vier verschiedene Sätze: 
l. den britischen Vorzugstarif nur für englische Erzeugnisse, 
2. den Mitteltarif für die Länder, die mit Kanada einen 
Handelsvertrag abgeschlossen haben, 

3. den Generaltarif für die Länder, die zu Kanada in keinem 
Vertragsverhältnisse stehen (wie Deutschland), 

4. den Kampfzolltarif. der 33!/s Prozent höher ist als der 
Generaltarif. 

Am 1l. März 1910 erreichte dieser Zollkrieg zwischen Deutsch- 
land und Kanada ein Ende. Durch eine Vereinbarung der beider- 
seitigen Regierungen wurde die Surtaxe auf deutsche Waren aufge- 
hoben, kanadischen Erzeugnissen wurde dafür in Deutschland die 
Meistbegünstigung für eine Reihe bestimmter Waren gewährt. 

Diese formlose Vereinbarung sollte bis zum Abschlusse eines 
endgültigen Handelsvertrages die Handelsbeziehungen zwischen beiden 
Ländern „provisorisch“ regeln. Dieses Zugeständnis kann von beiden 
Seiten mit einer Kündigungsfrist von zwei Monaten zurückgezogen 
werden. 

Bis heute ist aber die damals in Aussicht genommene definitive 
Regelung noch nicht erfolgt. Deutschland hat also seitdem in Kanada 
die Sätze des (seneraltarifes zu entrichten, wodurch es nicht nur Eng- 
land, sondern auch zur Zeit insbesondere Frankreich, Oesterreich-Un- 
garn, der Schweiz, Schweden, Norwegen, Spanien, Belgien, den Nie- 
derlanden und Italien gegenüber im Nachteil ist. Wenn sich auch 
der deutsche Export nach Kanada infolge der Aufhebung des Zu- 
schlagszolles in erfreulicher Weise gehoben hat, so muß es doch im 
Hinblick auf den zum Teil nicht unbedeutenden Zollvorsprung, den 
die meisten mit uns auf dem kanadischen Markte in den Wettbewerb 
tretenden fremden Länder genießen, als eine dringende Notwendig- 
keit bezeichnet werden, mit Kanada recht bald einen Handelsvertrag 
abzuschließen, der möglichst — abgesehen von England — die volle 
Meistbegünstigung mit sich bringt. 

Wenn wir gerade heute unsere Handelsbeziehungen zu Kanada 
einer Besprechung unterziehen, so hat dies seinen Grund darin, daß 
dieses Land im Begriffe steht, mit den Vereinigten Staaten von 
Amerika ein Handelsabkommen zu treffen, das in wirtschaftlicher 
und politischer Bedeutung nicht nur für die beiden vertragschließen- 
den Länder selbst, sondern auch für alle europäischen Exportstaaten 
von der größten Tragweite werden kann. Die möglicherweise ein- 
tretenden Folgen lassen sich heute nach keiner Richtung hin über- 
sehen, ganz abgesehen davon, daß man gegenwärtig nicht wissen 
kann, welche weiteren Ziele durch diese Maßnahme näher gerückt 
werden sollen. Das steht aber heute schon fest, daß das in Aus- 
sicht genommene kanadisch-amerikanische Abkommen den Absatz 
europäischer Erzeugnisse nach Nordamerika noch mehr erschweren 
wird. 

In den Vereinigten Staaten von Amerika haben sich schon seit 
längerer Zeit Bestrebungen bemerkbar gemacht, die darauf hinzielten, 
die Zölle auf landwirtschaftliche Produkte und eine Reihe von indu- 
striellen Rohprodukten und fertigen Fabrikaten zu ermäßigen. Diesem 
Drängen will nunmehr der Präsident Taft in gewisser Beziehung nach- 
geben, trotzdem er nach Lage der Gesetzgebung dazu gar nicht be- 
rechtigt ist, eine Tatsache, die z. B. bei den letzten deutsch-ameri- 
kanischen Verhandlungen von seiten der Amerikaner seiner Zeit 
wiederholt betont worden ist. u 

Die Vereinigten Staaten von Amerika haben soeben mit Kanada 
ein Abkommen getroffen, das eine Herabsetzung zahlreicher Zollsätze 
auf beiden Seiten mit sich bringt. Diese Vereinbarung hat nicht die 
Form eines regelrechten Handelsvertrages, sondern die zwischen den 
beiden Parteien verabredeten Zollermäßigungen sollen den Parla- 
menten einfach zur Genemigung vorgelegt werden. In den Vereinigten 
Staaten von Amerika sollen die Herabsetzungen der Zölle durch eine 
Verordnung des (seneral-Gouverneurs im Rate in Kraft gesetzt 
werden. Vom Hause der Repräsentanten ist die Vorlage bereits mit 
großer Stimmenmehrheit zur Annahme gelangt. 

Das in Rede stehende Abkommen, dessen Annahme durch die 
in Frage kommenden gesetzgebenden Körperschaften in beiden Län- 
dern gesichert erscheint, umfaßt im großen ganzen vier Arten von 
Zollherabsetzungen. 

Eine Liste A führt neben einigen gewerblichen Erzeugnissen 
rund 100 Produkte der Landwirtschaft, des Getreidebaues, der Vieh- 
zucht und der Fischerei auf, die als Erzeugnisse der Vereinigten 
Staaten von Amerika in Kanada zollfrei eingeführt werden können 
und umgekehrt derselben Erzeugnisse Kanadas, die in den Vereinigten 


‚Staaten von Anıerika zollfrei eingeführt werden können, sofern es 


sich in beiden Fällen um einen direkten Import handelt. 

Eine Liste B enthält wiederum rund 100 und zwar industrielle 
Erzeugnisse der Vereinigten Staaten von Amerika, die in Kanada zu 
ermäßigten Preisen eingeführt ‘werden können und umgekehrt der- 
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selben Erzeugnisse Kanadas, die in den Vereinigten Staaten von 
Amerika zu ermäßigten Zollsätzen eingeführt werden können, sofern 
es sich in beiden Fällen um einen direkten Import handelt. Die in 
der Liste B bezeichneten Erzeugnisse sind in den Vereinigten Staaten 
von Amerika und in Kanada auf denselben Satz herabgesetzt worden. 

Eine Liste C führt einige kanadische Erzeugnisse auf. die in den 
Vereinigten Staaten von Amerika zu ermäßigten Zollsätzen eingeführt 
werden können, sofern sie direkt zur Einfuhr gelangen. 

Eine Liste D führt einige Erzeugnisse der Vereinigten Staaten 
von Amerika auf, die in Kanada zu ermäßigten Zollsätzen eingeführt 
werden können, sofern sie direkt zur Einfuhr gelangen. 

Soweit sich heute übersehen läßt, sind in den Listen A bis D 
keine Erzeugnisse aufgeführt, die für uns dirckt in Frage kommen. 

Aber selbst in den Fällen, in denen Zollherabsetzungen in den 
Vereinigten Staaten von Amerika und in Kanada für Deutschland 
direkt wenig oder gar nicht ins Gewicht fallen, muß für uns durch 
dieselben insofern ein Nachteil entstehen, als die Industrie in beiden 
Ländern durch den Bezug billigerer Rohprodukte gestärkt wird und 
somit beim Absatz der fertigen Fabrikate im eigenen l.ande und auf 
dem Weltmarkte einen Vorsprung erlangt. 

Der Betrag. den die Vereinigten Staaten von Amerika durch 
das beabsichtigte Abkommen mit Kanada an ihrem Zollaufkommen 
einbüßen, wird auf 4,8 Millionen Dollar veranschlagt. Auf kanadi- 
scher Seite stellt sich diese Einbuße auf 2,5 Millionen Dollar. 

Auf welche weiteren Länder diese Zollermäßigungen ausgedehnt 
werden sollen, geht aus dem Abkonmen selbst nicht hervor. Die 
Regelung dieser Frage scheint dem Ermessen jedes der beiden Kon- 
trahenten überlassen zu sein und wird dieser Punkt definitiv wohl 
erst nach der Annahme des Abkommens geregelt werden. 

Uns erscheint es ganz ausgeschlossen, daß die Vereinigten Staaten 
von Amerika oder Kanada dritte Länder in den Mitgenuß der in 
Aussicht genommenen Zollermäßigungen treten lassen werden. Eine 
ganze Reihe von Zollherabsetzungen haben für die in Frage kom- 
mende Partei gar keinen Wert, wenn die Erzeugnisse dritter Länder 
unter denselben Bedingungen zugelassen werden. Andererseits konnten 
zahlreiche Vergünstigungen nur den Vereinigten Staaten von Amerika 
oder nur Kanada zugestanden werden, wenn man nicht die eigene 
Industrie schweren Gefahren aussetzen wollte. Was die an die Ver- 
einigten Staaten von Amerika gewährten Zollnachlässe anbetrifft, so 
handelt es sich inı großen ganzen um Konzessionen, bei denen die 
amerikanische Industrie die kanadische nicht zu fürchten braucht. 

Daß englische Erzeugnisse in Kanada dieselben Vorteile genießen 
werden, wie die Vereinigten Staaten von Amerika, darf vielleicht an- 
genommen werden. Ob diejenigen Staaten, die in Kanada die Meist- 
begünstigung zu beanspruchen haben, an den bevorstehenden Zoll- 
ermäßigungen teilnehmen werden, erscheint uns wenig wahrscheinlich. 
Es wird auch schon davon geschrieben, daß ja die Sätze des briti- 
schen Vorzugstarifes in Kanada eine weitere Herabsetzung erfahren 
könnten, falls sich dies in der Zukunft als notwendig oder wünschens- 
wert erweisen sollte. Hierbei soll bemerkt werden, daß diejenigen 
Länder, die in Kanada meistbegünstigt sind, keinen Anspruch auf die 
Sätze des britischen Vorzugstarifes haben. 

Wie aus den vorstehenden Ausführungen zu entnehmen, ist 
Deutschland nach dem Inkrafttreten des kanadisch-amerikanischen 
Abkommens im Vergleich zu fast allen Ländern in Kanada differen- 
ziert und zwar handelt es sich hierbei um Zollunterschiede, die die 
Konkurrenzfähigkeit Deutschlands in Frage stellen oder ganz aus- 
schalten. Um so wünschenswerter muß es daher für die deutsche 
Exportindustrie bezeichnet werden, daß die deutsch-kanadischen Han- 
deisbeziehungen baldmöglichst definitiv geregelt werden und zwar in 
einer Weise, daß deutsche Erzeugnisse in Kanada die Meistbegün- 
stigung zu beanspruchen haben. 

Was das handelspolitische Verhältnis Deutschlands zu den Ver- 
einigten Staaten von Amerika betrifft, so ist der deutsche Bundesrat 
durch ein Gesetz vom 5. Februar 1910, betreffend die Handelsbezie- 
hungen zu den Vereinigten Staaten von Amerika, ermächtigt worden, 
bei der Einfuhr von Erzeugnissen der Vereinigten Staaten von Amerika 
in das deutsche Zollgebiet die Anwendung der in den geltenden 
Handelsverträgen zugestandenen Zollsätze in angemessenem Umfange 
zuzulassen. Lassen die Vereinigten Staaten von Amerika durch Ge- 
setze, Verträge mit dritten Ländern oder auf irgend eine andere 
Weise bezüglich des Warenaustausches zwischen dem Deutschen 
Reiche und den Vereinigten Staaten von Amerika irgend welche den 
gegenwärtigen Zustand zuungunsten Deutschlands verschiebende Aen- 
derungen eintreten, so wird der Bundesrat nach seinem Ermessen die 
den Erzeugnissen der Vereinigten Staaten von Amerika gewährten 
Begünstigungen ganz oder teilweise zurückziehen. 

Daraufhin hat der Bundesrat beschlossen, daß auf die Erzeug- 
nisse der Vereinigten Staaten von Amerika vom 8. Februar 1910 bis 
auf weiteres die in den geltenden Hlandelsverträgen zugestandenen 
Zollsätze anzuwenden sind. Demnach sind die Erzeugnisse der Ver- 
einigten Staaten von Amerika von dem genannten Zeitpunkt ab bis 
auf weiteres wie die Erzeugnisse der inDeutschland meist- 
begünstigten Staaten zu behandeln. 

Eine unterm 7. Februar 1910 vom Präsidenten der Vereinigten 
Staaten von Amerika erlassene Proklamation bestimmt, daß die deut- 
schen Erzeugnisse in den Vereinigten Staaten von Amerika zu den 
Bedingungen des Mindesttarifes zugelassen werden sollen, wie er in 
Abschnitt I des Gesetzes vom 5. August 1909 (Tarifgesetz) vorge- 
schrieben ist. . 
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Die amerikanischen und kanadischen Tageszeitungen beschäf- 
tigen sich natürlich auch lebhaft mit dem kanadisch-amerikanischen 
Abkommen und mit der Frage, ob und eventuell auf welche Länder 
die in der Vereinbarung aufgeführten Ermäßigungen ausgedehnt wer- 
den würden. So führt z. B. die „New-Yorker Handelszeitung“ aus. 
daß von gewisser Seite der Vorwurf erhoben worden sei, das Staats- 
Departement habe bei den Reziprozitäts-Verhandlungen mit Kanada 
außer Acht gelassen, daß die Kanada zu gewährenden Zollvergün- 
stigungen auch von anderen Nationen insbesondere seitens Deutsch- 
lands auf (srund früherer Abmachungen beansprucht werden könnten. 
„Daß Deutschland solche Forderungen stellen wird, ist durchaus nicht 
unwahrscheinlich. Denn die Auslegung, welche die deutsche Regie- 
rung dem Prinzip der Meistbegünstigung gibt, ist eine andere als die 
diesseitige. So behauptete dieselbe schon gelegentlich der ausschlieh- 
lich Kuba gewährten 20 prozentigen Zollvergünstigung, die Vereinigten 
Staaten von Amerika hätten die zugestandenen Meistbegünstigung-- 
Rechte verletzt.“ Auch muß Kanada erwarten, daß Frankreich auf 
die gleichen Vergünstigungen Anspruch erheben wird, wie Kanada 
sie im Begriff steht. den Vereinigten Staaten von Amerika zu ge- 
währen. Seitens Deutschlands kann dies nicht geschehen, da be- 
kanntlich bisher ein fester Vertrag zwischen Deutschland und Kanada 
nicht zustande gekommen ist. „Die Auffassung der amerikanischen 
Regierung beruhte bisher auf der Logik, daß jede neue Abmachung. 
in welcher sich zwei Länder durch gegenseitige spezielle Konzessionen 
Ausnahmezölle oder Zollfreiheit zusichern, nur dann einem Dritten 
unter der Meistbegünstigungsklausel zugute kommen kann, wenn dies 
dritte Land den beiden anderen entsprechende Gegenkonzessionen 
bewilligt. Durch das Payne-Aldrich-Tarifgesetz sind aber die Ver- 
einigten Staaten von Amerika selbst von dieser Logik abgedrängt 
worden, so daß sie solche auch nicht mehr gut anderen Ländern 
vorhalten können.“ 

Präsident Taft hat denn auch schon besonders darauf hinge- 
wiesen, daß es sich mit Kanada um ganz besondere Verhältnisse und 
zwar zwischen Nachbarländern handele. Auch Mexiko soll schon 
Wünsche nach einem ähnlichen Reziprozitätsabkonımen mit den Ver- 
einigten Staaten von Amerika haben laut werden lassen. „Es ist so- 
mit durchaus nicht unmöglich, daß es zu einer amerikanischen Zoll- 
union kommen wird, eine Bewegung, die der von deutscher Seite 
schon vor Jahren gegebenen Anregung auf Bildung einer Kontinental- 
Zoll-Union ähnelt, nur daß ihr die Spitze fehlt, welche sich in Europa 
ausgesprochen gegen Amerika richte.“ 

Der Spezialhandel des deutschen Wirtschaftsgebietes stellte sich 
in den letzten drei Jahren mit den Vereinigten Staaten von Amerika 
und mit Kanada wie folgt: 

1910 1909 
Werte in 1000 Mark 
Vereinigte Staaten von Amerika: 


1908 


Einfuhr 1187 613 1 262563 1283057 

Ausfuhr 632741 600 282 507 840 
Kanada: 

Einfuhr 10 636 8389 7076 

Ausfuhr 36 587 24821 20302 J.B. 


Vom neuen japanischen Zolltarifgesetz werden nur schr 
wenig Gegenstände mit Einfuhrzöllen verschont und zwar haupt- 
sächlich nur solche, welche für den Gebrauch des Hofes. der Bot- 
schafter und Gesandten, der Japan besuchenden ausländischen Fürst- 
lichkeiten etc. bestimmt sind, weiter Waffen und Munition, sowie 
als Brennmaterial dienende Mineralöle (die bei einer Temperatur von 
15° C ein spezifisches Gewicht von mehr als 0,875 haben) für die 
Land- und Seemacht, Kriegsschiffe, Orden und Auszeichnungen. 
Gegenstände für Wohltätigkeitszwecke, Warenmuster, Gebrauchs- 
gegenstände von Reisenden, gebrauchtes Umzugsgut, Gegenstände. 
die von der japanischen Kriegsmacht zurückgesandt werden, sowie 
ausgeführte Gegenstände, welche innerhalb fünf Jahren unverändert 
zurückgelangen, Umschließungen von ausgeführten Waren bei ihrer 
Wiedereinfuhr, Gegenstände für den Schiffsgebrauch, die von japani- 
schen Schiffen unterwegs übernommen sind, Wracks und Ausrüstung-- 
gegenstände gestrandeter japanischer Schiffe, wegen Schiffbruch 
zurückgebrachtes Ausfuhrgut, Vieh und Geflügel, das vom Staate. 
Behörden oder von den Pferde- und Rindviehzuchtgilden zur Zucht 
eingeführt wird, schließlich Fangergebnisse und andere Meereserzeug- 
nisse, die von japanischen Schiffen eingebracht werden. 

Dann sind noch befreit vom Einfuhrzoll eine Reihe von Gegen- 
ständen, die innerhalb eines Jahres nach der Einfuhr wieder aus- 
geführt werden sollen und zwar: zur Bearbeitung, zur Ausbesserung. 
zum Zwecke wissenschaftlicher Forschungen, zu Versuchszwecken. 
zu theatralischen und anderen Aufführungen, als Muster zur Auf- 
nahme von Bestellungen eingeführte Gegenstände, sowie Um- 
schließungen an Einfuhrgütern nach näherer Bezeichnung im Ver- 
ordnungswege. 

Ebenso sparsam wie bei der Befreiung von Einfuhrzöllen ist 
man mit Vergünstigungen, die außerdem noch von besonderen Ver- 
ordnungen abhängen. So kann, wenn im Verordnungswege näher 
bezeichnete Gegenstände aus eingeführten Rohstoffen hergestellt und 
nach dem Auslande ausgeführt sind, nach Maßgabe einer zu er- 
lassenden Verordnung der Einfuhrzoll ganz oder teilweise erlassen 
werden. Für Waren, welche in Gebieten erzeugt oder hergestellt 
sind, die nicht die Vergünstigung besonderer Vertragsbestimmungen 
genießen, können erforderlichenfalls durch kaiserl. Verordnung unter 
näherer Angabe der Gebiete und Waren Vergünstigungen innerhalb 
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der in solchen Vereinbarungen vorgesehenen 
werden. 

Aber diese Vergünstigungsbestimmungen sind so dehnbar und 
erlauben eine so weitherzige Auslegung, daß den Japanern damit 
ganz freie Hand gelassen ist ad libitum zu verfahren und eventuell 
unter dem Schutze des Rechts die weitgehendsten Zollschikanen und 
Repressivmaßregeln vorzunehmen. 

Jedenfalls wird es Aufgabe der deutschen Reichsregierung sein 
müssen, auf eine klarere Präzisierung dieser Kautschukbestimmungen 
hinzuwirken, um die deutsche Industrie vor Ueberrumpelungen der 
geschäftstüchtigen Japaner zu bewahren. 

Eingeführte Gewerbserzeugnisse, die auf einem in Japan er- 
bauten Schiffe angebracht oder verwendet worden sind. bleiben vom 
Einfuhrzoll befreit, wenn sie binnen zwei Jahren, vom Tage der 
Einfuhr ab gerechnet, mit dem Schiffe zusammen wieder aus- 
geführt werden. 

Das sind im wesentlichen die Befreiungen und Vergünstigungen 
des Zolltarifgesetzes, das andererseits wieder recht empfindliche Ver- 
schärfungen, natürlich im WVerordnungswege, vorsieht. Darnach 
können Boden- und Gewerbserzeugnisse eines Landes, das japanische 
Schiffe oder japanische Boden- oder (sewerbserzeugnisse ungünstiger 
behandelt als die Schiffe oder Erzeugnisse anderer Länder, mittels 
kaiserl. Verordnung neben den im Zolltarif festgesetzten Zöllen mit 
Zuschlägen bis zur Höhe des Wertes der Waren belegt werden. 
Ebenso können Waren, für welche im Auslande eine Ausfuhrprämie 
gezahlt wird, durch kaiserl. Verordnung neben den festgesetzten Zöllen 
mit Zuschlägen in Höhe solcher Ausfuhrprämie belegt werden, 

Verboten ist die Einfuhr von Opium, gefälschtem Geld, Bank- 
noten, Drucksachen, welche öffentliche Sicherheit oder gute Sitten 
gefährden und von Gegenständen, welche Rechte an Patenten, 
Modellen, Muster und Handelsmarken verletzen. 

In Bezug auf Kunststoffe und Erzeugnissen daraus kommen 
in der Hauptsache die nachfolgenden Positionen des neuen Zolltarifs 
mit den angegebenen Zollsätzen in Betracht. Ein Kin entspricht 
64,80 kg, ein Jen etwa 3.05 bis 2,95 Mark. 


Vorteile eingeräumt 


s l 
Es Gegenstand | Maßstab re 
290 | Künstliche Seide 100 Kin 87,90 
288 | Seidengarne, gesponnen v. Werte 30 °/o 
289 | Seidenzwirn x 30 o 
301 | Gewebe aus Wolle und Kunstseide, oder 
aus Wolle, Baumwolle u, Kunstseide: 
l. mit einem Gehalte bis zu 10 °/o des 
Gewichts an Seide 
a)im Gewicht bis zu 100 g auf 1 qm | 100 Kin 144 
b) n p n ” 200 sy 9 136 
c) kad kad kad 500 A kad kad 128 
d) andere 120 
2. mit einem Gehalt bis zu 25 °/o des 
Gewichts an Seide | 
a)im Gewicht bis zu 100 g auf I qm 7 188 
b) P n” N kad 200 kad kaj A A ” 180 
c) n y a a 500 a n” g ë P a 172 
d) andere = = 164 
303 | Gewebe aus Kunstseide und mit Kunst- 
seide gemischte Gewebe, anderweit 
nicht aufgeführt 
l. Samt, Plüsch und andere Florgewebe, 
aufgeschnitten oder nichtaufgeschn. 
A) aus Seide *) 100 Kin 520 
3. andere 
A) aus Seide a 520 
B) andere mit einem Gehalte 
a) bis zu 10°fo des Gewichts an Seide à 90 
b) „ „ 25° , An = 180 
c) a „ 50° Sa = 280 
d) andere . 380 
305 | Stockinett und ähnliche Wirkstoffe, 
gerauht oder nicht 
. 1. ganz oder teilweise aus Kunstseide | v. W. 45 Jo 
2. andere im Gewichte 
a) bis zu 200 g auf I qm 100 Kin 68.60 
bj) kad tad 500 kad P P kad La 54,10 
c) andere X 27,00 
306 | Spitzenstoffe und Netzstoffe 
Schleierstoffe ganz oder teilweise aus 
Seide A 680 
Netzstoffe ganz oder teilweise aus Seide | v. W. 45 Jo 
314 | Ledertuch oder Wachstuch 100 Kin 22,40 
327 | Reisedecken ganz oderteilweise aus Seide = 232 
329 | Tischtücher ganz oder teilweise do. v. W. 50 °Jo 
330 ' Gardinen und Fenstervorhänge do. E 50 Ofa 
331 , Besätze do. 50 9]" 
| Quasten, Schleifen etc. do. á 50 9a 
335 | Luftkissen do. 100 Kin 315 
336 | Steppdecken u. Kissen do. v. W. 50 °/o 


*) Unter Seide ist überall Kunstseide zu verstehen. 
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; | 
keg Gegenstand | Maßstab | Zellsatz 
r. 2 Jen. 
343 | Waren aus Zeugstoffen anderweit 
nicht angeführt do. 5 50 °Jo 
344 | Regenmäntel a 50 °/o 
346 | Unterhemden und Unterhosen do. a 50 Jo 
347 | Handschuhe do. 100 Kin | 949 
348 | Strümpfe und Socken do. v.W. 50 °/o 
349 | Schals, Herrentücher etc. do. 100 Kin 853 
teilweise aus Seide do. = 530 
andere Schals (ohne Pelzwerk) do. š 750 
350 | Krawatten do. I Kin 11,40 
351 | Hosenträger do. 100 Kin 454 
352 | Gürtel do. v. W. 50°/o 
„ andere do. á 509/0 
353 | Aermelhalter etc. do. A 50° 0 
354 | Hüte und Hutkörper do. á 509o 
andere (Klapphüte) do. Dutzend 28,50 
355 | Stiefel, Schuhe, Pantọffeln, Sandalen, , 
. Holzschuhe und dgl. 
ganz oder teilweise aus Seide vV W 50 lo 
Chinesische Schuhe do. 100 Kin 62.50 
Pantoffeln do. v W. 50 PJo 
Bekleidungsgegenstände do., anderweit 
nicht aufgeführt 5 50 °%o 
72 | Sämischleder (Nachahmungen) 100 Kin 74,40 
73 | Schweißleder aus künstlichem Leder p 88,80 
78 | Borstenersatz aus Federkielen (Quill 
bristles) frei 
224 | Walzenmasse " 8.80 
144 | Gummiharze außer solchen zu Heil- 
zwecken frei 
231 | Explosivstoffe: 
Schießpulver š 8,05 
Dynamit (einschl, der inneren Ver- 
packung) á 6,10 
Zünder a 37.40 
232 | Patronen mit Zünd- (Spreng-) Ladung 
mit Kugeln oder Schrot a) mit Metall- 
hülsen einschl, der inneren Verpackung P 29,10 
b) andere 2 23,10 
233 | Geschosse mit Sprengladung v. W. 40 %/o 
234 | Feuerwerk 100 Kin 12,70 
294 | Wollstaub, Seidenpulver v. W. 20 °fo 
295 | Abfall- oder Altfasern frei 
406 | Putzsteine 100 Kin 0,45 
408 | Künstl. Schleif- oder Wetzsteine $ 9,00 
417 | Künstl. Meerschaum und Waren daraus | v. W. 20 °fo 
418 | Asbest und Waren daraus, anderweit 
nicht aufgeführt 100 Kin 
Blöcke, Pulver oder Fasern A 0,76 
Garn = 6,00 
Pappe A 1,70 
andere A 10,30 
613 | Holzmark auch in Tafeln v. W. 25 °/o 
614 | Filtriermasse aus Pflanzenstoff 100 Kin 6,80 
625 | Regen- und Sonnenschirme, ganz oder 
teilweise Seide mW. 50 lo 
627 | Teerfilz, Teerpapier u. dergl. Waaren 
mit Teer, Asphalt, Baumharz usw. 
überzogen etc. 100 Kin 2,25 
628 | Kesselfilz v. W. 20 °/o 
629 | Waren aus Kautschuk, anderweit nicht 
aufgeführt | 
l. Kaufschuklösung (einschl. d. inneren 
Behältnisse 100 Kin 18,10 
2. Kautschukteig, wiedergewonnener 
und ‘anderer nicht vulkanisierter 
Kautschuk v. W. 75,80 
630 | Abfälle oder Altmaterial von Kaut- 
schuk und Guttapercha, nur zur 
Wiederverarbeitung verwendbar frei 
631 | Hartfiber (Stäbe, Platten, Tafeln, Röhren 
usw. 100 Kin 11,40 
632 | Zellhorn und Zellhornwaren, anderweit 
nicht aufgeführt: 
1. Blöcke, Streifen, Stangen, Stäbe, 
Platten, Blätter, Röhren usw. 100 Kin 42,50 
2. Kämme (einschl. der inneren Ver- 
packung) u” 63,60 
3. andere v. W. 40 ?Jo 
633 | Galalith und Galalithwaren, anderweit 
nicht aufgeführt: 
l. Blöcke, Streifen, Stangen, Stäbe., 
Platten, Blätter, Röhren usw. 100 Kin 29,60 
2. andere v. W. 40 °Jo 
» {Nachdruck verboten.) Badermann. 


178 


Tarifierung von Holzmehl. (Nachdruck verboten.) Der Unter- 
ausschuß für die Beratung der Güterlisten hat sich für die 
Aufnahme von Holzmehl in die Güterlistel ausgesprochen. Maßgebend 
für diesen Beschluß waren die mannigfachen Feststellungen, welche sich 
bei der Untersuchunf’der Notwendigkeit dieser Frage ergeben hatten. 

In einer früheren Verhandlung über diese Angelegenheit war von 
der berichtenden Eisenbahnverwaltung mitgeteilt worden, daß die 
Lage der deutschen Holzmiehlindustrie entschieden ungünstig sei, indem 
sie unter starker Ueberproduktion und unter dem Wettbewerb der 
unter besseren Bedingungen arbeitenden skandinavischen Industrie 
leide; dieser Wettbewerb macht sich nicht nur bei der Ausfuhr nach 
dritten Ländern geltend, sondern auch im Küstengebiet und an den 
zu Wasser erreichbaren Plätzen in Deutschland selbst. Trotzdem 
wurde die Streichung von Holzmehl aus der Güterliste la beantragt, 
weil angenommen wurde, daß das Volumen des Holzmehls durch 
entsprechende Pressung, welche die Verwendbarkeit der Ware nicht 
beeinträchtigen sollte, so eingeschränkt werden könnte, daß auch in 
einem normalen Güterwagen annähernd 10000 kg sich verladen ließen. 
Außerdem könne das Interesse der Holzmehlindustrie auch durch 
Aufnahme des Holzmehls in die Güterliste Ií (große offene Wagen) 
genügend gewahrt werden, da Sendungen in namhafter Zahl so gefahren 
worden seien, woraus zu schließen sei, daß diese Verladungsweise die 
Ware nicht verschlechtere und auch die Deckenmiete eine besondere 
f'rachtverteuerung nicht darstellen könne. 

Da diese Mitteilung in sich Widersprüche enthielt, wurden neue 
Ermittelungen angestellt und zwar sowohl Erkundigungen bei den 
Produzenten und Konsumenten eingezogen, welche von den Holz- 
mehlverbrauchern in überwiegendem Sinne dahin beantwortet wurden, 
daß das Holzmehl durch Pressung minderwertig würde, ebenso auch 
seine Verarbeitung, nachdem es einmal feucht geworden sei, nicht 
mehr angängig wäre. 

Die Holzmehlfabrik in Erdmannsdorf teilte mit, daß im Inlande 
sowohl die Linoleum- als auch die Sprengstoff- und Steinholzfabri- 
kanten das Holzmehl ungepreßt wünschen, da die Siebung ganz fein 
vor Verbrauch sein muß. Auch in Rücksicht auf die Säcke, die nicht 
mitgekauft, sondern immer wieder zurückgesandt werden, ist es erfor- 
derlich, das Mehl ungepreßt zu liefern. Um der ohnehin schwer 
ringenden Holzmehlindustrie nicht noch weitere Schwierigkeiten zu 
bereiten, ist es deshalb unbedingt notwendig, daß auch fernerhin zur 
Verladung von 10 Tonnen Holzmehl große Wagen bereitgestellt 
werden, umsomehr, als für das Rohmaterial zum Schaden der Industrie 
nur noch kleine Wagen gestellt werden. 

Als Hauptabnehmer der Holzmehlindustrie kommen in erster 
Linie in Betracht die Linoleum- und Sprengstoffindustrie. Die Lino- 
leumfabrik in Maximiliansaue teilte über die beiden zur Erörterung 
stehenden Punkte Folgendes mit: 

„Durch Pressen leidet das Mehl, da dann eine direkte Verarbei- 
tung nicht angängig, es ballt zusammen, während das Mehl locker 
sein Soll. Kleine feuchte Ballen (Kugeln) passieren die Walzmaschine 
und geben in der Ware l“ehlstellen. Dieselbe Erscheinung tritt bei 
feuchtem Mehl auf Also das Mehl darf nicht feucht werden. Einmal 
naß gewordenes Mehl ist für uns nicht mehr verwendbar, denn feuchte 
Teile nehmen kein Oel an und außerdem beeinträchtigt die Feuchtig- 
keit die Farbe. Das Mehl nimmt eine graue Färbung an, wie alt 
gewordenes Holz (Bretter) Feuchtigkeit ist der schlimmste Feind der 
Linoleumfabrikation. Eine Trocknung des Mehls erfolgt vor der 
Verarbeitung nicht mehr. Stark naß gewordenes Mehl wird im Sacke 
zu einem steinharten Klumpen. Ein Trocknen wäre hier zwecklos.* 

In gleicher Weise äußerten sich die Bietigheimer Germania- 
Linoleumwerke. l 

Die Dynamitaktiengesellschaft in Hamburg erklärte: 

„Wir verlangen von einem Holzmehl, daß es gut lufttrocken ist 
und nicht über 10’'/o Wasser enthält. Bei Beförderung in offenen 
Wagen müßte das Holzmehl gut abgedeckt sein, aber auch dann 
würde dasselbe insbesondere bei feuchtem nebligen Wetter an Brauch- 
barkeit für uns verlieren, weil es leicht Feuchtigkeit anzieht und wir 
gezwungen wären, dasselbe. zu trocknen, was wir für gewöhnlich 
nicht machen, Den Feuchtigkeitsgehalt von 6 bis 8°/Jo, den das Holz- 
mehl für gewöhnlich aufweist, entfernen wir bei’den geringen Mengen, 
die den Sprengstoffen zugesetzt werden, dadurch, daß wir dasselbe 
mit anderen getrockneten, gemahlenen und dabei noch sehr heißen 
Komponenten, wie Salpeter, vermischen. Dadurch verliert das Holz- 
mehl schon den größten Teil seiner Feuchtigkeit, der Rest. wird n»ch 
dadurch entfernt, daß dieses Gemisch in eine auf 65 bis 70° C ange- 
wärmte Gelatine eingetragen wird. Würde nun das Holzmehl während 
des Transports in offnen Güterwagen an Feuchtigkeit zunehmen, so 
wäre es fraglich, ob wir durch die erwähnte Manipulation das Wasser 
aus demselben ganz austreiben würden, und da der Feuchtigkeits- 
gehalt des Sprengstoffs nur ein geringer sein darf, wären wir gezwungen, 
das Holzmehl vorher zu trocknen, was natürlich für uns von Nachteil 
wäre. Beim Beladen, sowie Entladen der offenen Wagen würde das 
tHlolzmehl bei starkem Regenwetter auch sehr leiden. Darüber, ob 
durch Pressung das Volumen des Holzmehls so reduziert werden 
kann. daß 10000 kg in gewöhnlichen gedeckten Güterwagen unter- 
zubringen sind, können wir uns nicht äußern, weil wir keine Erfah. 
rung darin haben. Für unsere Zwecke dürfte das Hlolzmehl, nachdem 
wir es nur in lockerer mehliger Form gebrauchen können, nur gelinde 
gepreßt werden, eine zu starke Pressung würde die Holzfasern ver- 
filzen, es würden wahrscheinlich Klumpen entstehen, die wir durch 
Sieber usw, wieder zerteilen müßten,“ 
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Aehnliche Aeußerungen liegen vor von der Rheinischen Dynamit- 
fabrik in Cöln und der Sprengstoff-Aktiengesellschaft Carbonit in 
Hamburg. Hierbei wird noch des weiteren erwähnt: 

„Selbst in großen Sprengstofffabriken können ganze Wagen- 
ladungen Holzmehl nicht so schnell verarbeitet werden, daß nicht 
beim Lagern feuchter Ware teilweise Fäulnis eintritt, die dem Holz- 
mehl und damit dem Gelatine-Dynamit einen fauligen, stockigen 
Geruch gibt, der unerwünscht ist. Feuchtes Holzmehl ist die Ursache, 
welche das Ausschwitzen des Nitroglyzerins beim Gelatinedynamit 
hervorruft. Da Gelatinedynamit, welches Sprengöl ausschwitzt, vom 
Verkehr ausgeschlossen ist, ergibt sich ohne weiteres die Schädlich- 
keit der Verwendung feuchten Holzmehls. Auch gepreßtes Holzmehl 
ist für die Dynamitfabriken minderwertig, weil es mit den jetzt 
gebräuchlichen Siebvorrichtungen nicht mehr in den feinverteilten 
Zustand zu bringen ist, welcher für seine gleichmäßige Mischung 
nötig ist. Es würden feste Knötchen bleiben, die sich nicht zerteilen. 
Andernfalls müßten Vorrichtungen geschaffen werden, um das gepreßte 
Holzmehl wieder fein zu zerteilen, was wieder Kosten verursacht; 
deshalb ist eine Pressung von Holzmehl auch nicht zu empfehlen.“ 

Die Linoleumfabrik Ankermarke in Delmenhorst berichtete: 

„Das von Huchting bezogene Holznichl, in Säcke verpackt, ist 
nur etwas zusammengedrückt, also nicht gepreßt; das Mehl kommt 
hier ziemlich locker an, in welchem Zustande es auch verarbeitet 
werden muß, und haben wir Schwierigkeiten bei dem Verbrauch 
dieses Holzmehls naturgemäß nicht gehabt. Anders verhält es 
sich dagegen mit einem scharf zusammengepreßten Mehl, und teilen 
wir diesbezüglich den Standpunkt der süddeutschen Fabriken.“ 

Die Kaffeerösterei-Firma Piehl und Fehling in Lübeck schrieb: 
„Wir benutzen Holzmehl zur Bearbeitung unseres Kaffees. Bislang 
haben wir den Artikel in Säcken empfangen und war der Inhalt fest 
gestampft; eine stärkere Pressung, vielleicht auf hydraulischem Wege, 
kann unseres Erachtens der Artikel nicht vertragen, sofern derselbe 
für unsere Zwecke Verwendung finden soll. Das Holzmehl würde in 
diesem Falle durch die feste Pressung zu Klumpen werden, welches 
für die Bearbeitung des Kaffees hinderlich wäre, da nur in ganz losem 
Zustande der Artikel von uns verwandt werden kann.“ 

Nachdem diese und eine Reihe weiterer Gutachten, in welchen 
sich ebenfalls die Verbraucher dahin aussprachen, daß das Holzmehl 
bei starker Pressung an Gebrauchsfähigkeit verliere, zur Kenntnis der 
Versammlung gebracht waren, wurde in die Erörterung der Ange- 
legenheit eingetreten, 

Es wurde behauptet, daß die Linoleum- und Sprengstofffabriken 
eine mäßige Erhöhung der Selbstkosten im allgemeinen wohl vertragen 
könnten; anders stehe es aber bei den Holzmühlen, die Einrichtungen 
beschaffen müßten, um Holzmehl zu pressen, das dann wieder gelockert 
werden müßte. Ferner müsse verneint werden, dab die Verminderung 
des Holzmehlvolumens durch Pressung für die Wagengestellung eine 
solche Bedeutung habe, um der Industrie solche für sie durchaus 
unwirtschaftliche Ausgaben anzusinnen. Nach eisenbahnseitigen Fest- 
stellungen seien in zwei Monaten im ganzen 190 Wagen Holzmehl 
entsandt werden; hierunter befanden sich aber eine gänze Anzahl von 
Sendungen, die offenbar nicht Holznıehl, sondern Sägespäne enthielten. 
ferner solche, bei denen überhaupt nur etwa 5000 kg versandt worden 
seien und andere, bei denen sich die Angaben widersprechen und die 
deshalb unbrauchbar sind. Scheide man diese Sendungen aus, so 
blieben als solche, für welche großräumige Wagen tatsächlich gestellt 
worden seien, nur /7 Sendungen übrig und würde man nun alle Sen- 
dungen, die zweifellos Holzmehl betreffen, im Gewichte von 5000 kg 
hinzunehmen, so würde man 162 Sendungen erhalten, aus denen sich 
pro Jahr 9/8 Wagenladungen berechnen ließen. 

Bei Annahme einer zehntägigen Unilaufszeit wären also 19 bis 
20 großräumige Wagen erforderlich, wenn alles Holzmehl in solchen 
künftig zur Beförderung gelangen sollte, was sicher nicht der Fall 
sein dürfte. Diese Inanspruchnahme des Bestandes von großräumigen 
Wagen erscheine unter Würdigung des wirtschaftlichen Verhältnisses 
keineswegs übermäßig und empfehle die berichtende Verwaltung des- 
halb, das Holzmehl in die Güterklasse I aufzunehmen, 

Bei der Schlußabstimmung wurde dieser Antrag denn auch von 
der Versammlung mit überwiegender Mehrheit angenommen. B. 

Interessantes aus der Tarifberatung über Kunstseideabfälle. 
(Nachdruck verboten.) Die ständige Tarifkommission der deutschen 
Eisenbahnen hatte sich in ihrer letzten Sitzung mit einem Antrag auf 
Detarifierung der Kunstseideabfälle zu beschäftigen, der 
aber abgelehnt wurde. 

Das in großer Fülle eisenbahnseitig zusammengetragene Material. 
das der Beratung zugrunde gelegt wurde, weist eine Reihe von inter- 
essanten, statistischen und anderen Feststellungen auf, daß wir uns 
nicht versagen können, das Interessanteste daraus mitzuteilen. Der 
Antrag rührt von den Fürst Guido Donnersmarckschen 
Kunstseiden- und Azetatwerken in Sydowsaue her, welche 
die Kunstseidenabfälle in den Spezialtarif III versetzt haben wollten. 

Kunstseide wird nach verschiedenen Verfahren aus Derivaten 
der Zellulose hergestellt; die Herstellung der Kunstseide ist die Um- 
wandlung der Zellulose in einen glänzenden seidenähnlichen Faden: 
die einzelnen Sorten der Kunstseiden ergeben sich aus den verschie- 
denartigen Fabrikationsarten. Die maschinellen Vorrichtungen, die 
für die Erzeugung der Fäden in Anwendung kommen, hiben im 
Prinzip nur geringe Unterschiede; die sorgfältig filtrierte Auflösung 
der Zellulose oder eines ihrer Derivate wird durch Pressen aus kleinen 
Oeffnungen (Düsen) in eine Flüssigkeit ausgetrieben, die das Lösung~- 
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mittel der Zellulose zersetzt; es wird hierdurch gleichzeitig die Zellu- 
lose oder ihr Derivat in Form von Fäden gefällt; die Feinheit der 
Faden und auch deren Weichheit hängen von dem Durchmesser der 
Oeffnungen und der Dichtigkeit der Zellulose ab. Man unterscheidet 
drei Arten von Kunstseiden: Kollodiuniseide, hergestellt durch De- 
nitrierung von gesponnener Nitrozelluloselösung (Nitroseide), Glanz- 
stoff, hergestellt durch Verspinnen von in Kupferoxydammoniak ge- 
löster Zellulose (Kupferseide), Viskoseseide, hergestellt durch Zer- 
setzen des Croß-Levanschen Zellulose-Thiokarbonates. 

Die Kollodiuniseide wird in Kelsterbach und Bobingen von den 
Vereinigten Kunstseidefabriken A.-G. Frankfurt a. M. bis zu 2000 kg 
täglich (wobei ungefähr 8° Abfall zu rechnen ist, ferner versuchs- 
weise in Elsterburg i. S. so hergestellt, daß Baumwollabfälle mit Sal- 
peterschwefelsäure in Nitrozellulose verwandelt wird. diese wird in 
Spiritus und Aether gelöst und aus feinen Röhrchen ausgespritzt. 
Die entstandenen Fäden werden aufgewunden, gezwirnt, gehaspelt 
und mit Schwefelnatrium ihres die Entzündlichkeit bedingenden Sal- 
petersäuregehaltes nach Möglichkeit beraubt. 

Die Kupferseide wird von den Vereinigten Glanzstoffabriken 
A.-G. Elberfeld in Mülhausen-Niedermorschweiler und in Aachen- 
Oberbruch bis zu 3000 kg täglich (mit ebenfalls 8°o Abfall). ferner 
versuchsweise in Hanau-Groß-Auheim (Ilanauer Kunstseidenfabrik) 
und in Petersdorf inı Riesengebirge (Berliner Glanzseidenfabrik) her- 
gestellt. indem Kupfer in Salmiakgeist gelöst wird und in diese Zellu- 
lose (gereinigte und präparierte Holz- oder Baumwollzellulose) einge- 
bracht wird. Der entstehende Sirup wird entweder in Schwefelsäure 
oder in Natronlauge eingespritzt, wobei Fäden entstehen. die gespult. 
sezwirnt, gehaspelt und dann mit Schwefelsäure entkupfert werden. 
Es ist dies das älteste Verfahren. 

Die Viskoseseide wird nur in Sydowsaue von den Fürst Guido 
Donnersmarckschen Kunstseidenwerken derart hergestellt, daß Zellu- 
lose (hauptsächlich Holzzellulose) mit Aetznatron und Schwefelkohlen- 
stoff zu einem Sirup gelöst wird, Dieser wird durch Ausspritzen in 
Schwefelsäure oder Natriumbisulfat zu Fäden geformt, die gezwirnt 
und gehaspelt werden. Die tägliche Produktionsmenge beträgt un- 
gefähr 500 kg mit 15° Abfällen. 

Die Jahresmengen an in Deutschland hergestellten Kunstseiden 
ingesamt werden auf ungefähr 3000 Tonnen geschätzt mit durch- 
schnittlich 1000 Abfällen. 

Die Abfälle entstehen in der Kunstseidefabrikation beim 
Spinnen. Spulen, Zwirnen, Haspeln und Sortieren und zwar regel- 
mäßig. Die von Versuchen herrührenden Abfälle bewegen sich in 
ganz geringen Mengen. Der höhere Prozentsatz der Abfälle bei der 
Viskoseseide ist eine Besonderheit dieses Verfahrens, deren Verbesse- 
rung’angestrebt wird. Wie eisenbahnseitig angegeben wurde, kommen 
folgende Abfälle von Kunstseiden mit dem daneben angegebenen 
Nandelswert für 100 kg in Betracht: 

rosa und bunte 23 bis 25 Mk. 
gebleichte 75 „ 100 „ 
Roßhaarersatzabfälle 140 „ 

Bei dem Viskoseverfahren gibt es. ferner als Spezialität abge- 
kochte Abfälle im Werte von 100 Mark und sogenannte Viszellinab- 
falle. d. h. Abfälle von in die Viskosetlüssigkeit eingetauchten weißen 
und schwarzen Baumwollfäden im Werte von 50 bis 125 Mark. Es 
kommt auch vor. daß Ware, die sich im Strang befindet. aber durch 
irgend eine Ursache minderwertig geworden ist, als Abfall verkauft 
und versandt wird. Der Wert dieser Art Abfälle bewegt sich 
zwischen 150 und 300 Mark. Von einer Handelskammer wurde mit- 
geteilt, daß bunt gefärbte und roh sortierte Seidenabfälle, mit denen 
gegebenenfalls Kunstseidenabfälle konkurrieren, 100 bis 500 Mark 
per 100 kg kosten. 

Ueber die Verwendung der Kunstseideabfälle wurde mitgeteilt, 
daß sie teilweise wieder aufgesponnen und zu Fäden verarbeitet 
werden, während ein anderer Teil zur Filzfabrikation verwendet wird. 
Die Roßhaarersatzabfälle dienen zur Herstellung von Papier und 
Matratzen, hauptsächlich aber zu Polsterzwecken entweder allein oder 
mit echtem R-ßhaar versponnen. Die Abfälle finden ferner in großem 
Umfange als Beimischung zu Baumwolle Verwendung, um Spezial- 
gespinsten einen höheren Glanz zu verleihen und zu Wolle und an- 
deren Grespinsten, die gefärbt ungefärbte Fasern aufweisen sollen. 
In geringem Umfange scllen aus den Roßhaarabfällen nach dem Ent- 
stäuben und Kämmen Garne gezwirnt werden, die wie Wollfäden aus. 
sehen und in der Teppichfabrikation verwendet werden. Aus besonders 
guten Abfällen (zerrissenen Kunstseidefäden),. die noch gefärbt werden 
können, werden Posamente, Fransen, Schirmpompons, Knopfüber- 
züge usw. hergestellt. Die Kehrichtabfälle, die nur geringen Wert 
haben, werden zur Putzwollfabrikation verwendet. 

Die Fürst Guido Donnersmarckschen Kunstseidenfabriken be- 
gründen ihren Antrag zunächst damit, daß die richtigen Baumwoll- 
und Wollabfälle und Abfälle von echtem Roßhaar in Spezialtarifen 
seien. was nur bedingungsweise richtig ist. Ferner sei die Verwer- 
tung der Abfälle sehr schwierig ; durch die geographisch ungünstige 
Lage ihrer Werke sei es sehr schwer, vor allem mit den am Rhein 
gelegenen Seidenfabriken in Wettbewerb zu treten. In ihrer Industrie 
sei mit erheblichen (Juantitäten von Abfällen zu rechnen, obwohl sie 
bei weitem nicht die Produktion ihrer Konkurrenz zu erreichen in 
der Lage wären. Für das Jahr 1910 hätten sie in der Hauptsache 
ihre Abfälle nach Frankfurt a. M. geliefert, wo sie einer Sortierung 
und Weiterverarbeitung unterzogen würden, um dann hauptsächlich 
ins Ausland, in die Schweiz etc. gesandt zu werden. Die mit der 
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Frankfurter Firma vereinbarten Preise seien unter der Voraussetzung 
zustande gekommen, daß die Transporte in der niedrigsten Spezial- 
klasse bewerkstelligt würden. Sei dieses aber nicht möglich und 
müsse die Fracht nach der allgemeinen Wagenladungsklasse bezahlt 
werden, dann sei es wegen der hohen Arbeitslöhne für das Trocknen 
und Verpacken wirtschaftlich besser, die Abfälle an Ort und Stelle 
zu verbrennen. Badermann. 

Aufnahme von Steinholzkörper, auch mit Holzeinlagen, als 
Rohbaustoffe in den Spezialtarif III. (Nachdruck verboten.) Die 
Königl. Eisenbahndirektion Magdeburg hatte in der letzten Sitzung 
der ständigen Tarifkommission der deutschen Eisenbahnen einen An- 
trag der Kaliwerke Aschersleben auf Gewährung des Spezialtarifs Il 
für ein von diesen Werken unter der Bezeichnung „Tekton“ in den 
Handel gebrachtes Baumaterial zur Erörterung gestellt. 

Aus dem der Beratung zugrunde liegenden eisenbahnseitig ge- 
sammelten reichhaltigen Material erwähnen wir folgende interessante 
Feststellungen: 

Das Tekton wird aus einer Mischung von Chlormagnesiun- 
lauge, Magnesit, Sägespänen und Sand hergestellt, die in Formen ge- 
strichen wird. Zur Erhöhung der Festigkeit werden der Masse 
Holzlatten eingefügt. Tekton ist, wie das in die Güterklassifika- 
tion bereits aufgenommene Steinholz, ein mit vegetabilischen und 
anderen Stoffen gefüllter Magnesiazement. Es unterscheidet sich je- 
doch von den bisher bekannten Arten des Steinholzes wesentlich durch 
die Einfügung der llolzlatten. die durch Patent geschützt ist. Auch 
sonst bestehen nach Zusammensetzung, Herstellung, Verwendung und 
Preis erhebliche Unterschiede zwischen Tekton und den anderen 
Arten des Steinholzes. 

Tekton enthält den wertvollen Magnesit in viel geringerer 
Menge als diese, und als Füllstoffe nur Sand und Sägespäne, während 
den andern zum Teil auch wertvollere Stoffe, wie Asbestfasern und 
Holzmehl, beigemischt werden, Daß die Steinholzmasse häufig gefärbt 
wird, Tekton dagegen nicht, ist nebensächlich. Steinholzmasse wird 
vorwiegend in Pulverform versandt, an der Verwendungsstelle mit der 


Chlormagnesiumlauge angerührt und als Fußbodenbelag aufgestrichen. | 


Seltener — unseres Wissens nur noch von der Firma Otto Sening & Co., 
G. m. b. H. in Potschappel — wird sie in Platten gepreßt, die als 
Boden- oder \Wandbekleidung dienen. Nach der vorliegenden Preis- 
liste dieser Firma sind die Platten entweder quadratisch, 1:1 m, oder 
rechteckig. 1,2:1 oder 1,52:0,83 oder 1,67:0,83 m und 10 bis 26 mm 
stark. Außerdem werden Platten für Treppenstufen geliefert. die 
20 bis 26 mm stark sind. Auch kleinere Gebäude werden aus Stein- 
holzplatten hergestellt, dabei dienen jedoch die Platten, die in ein 
Gerüst von Holz oder Eisen eingesetzt werden, nur als Verkleidung, 
da das Material nicht tragfähig ist. Tektonmasse wird überhaupt 
nicht in Pulverform, sondern nur in Körpern von folgenden Formen 
versandt: 

l. Wandplatten, 1,6 bis 3,0 m lang, 35—40 cm breit und 4, 5, 7, 

10 oder 15 mm stark. 

2. Dielen, 1,6 bis 3,3 m lang, 38,8 cm breit und 3 cm stark. 

3. Balken, 3,50—5 m lang und 16 oder 20 zu 26cm breit 

und hoch. 

Von den Wandplatten dienen die stärkeren, von 7 cm an, für 
Umifassungsmauern, die schwächeren, teilweise auch noch die 7 cm 
starken, für Zwischenwände. Die stärkeren haben innen Hohlräume, 
die zur Gewichtsverminderung und zugleich zu Isolierungszwecken 
dienen. Die Wandplatten sind mit Nute und Feder versehen und 
werden auch bei größeren Gebäuden ohne Gerüst an- und aufein- 
andergesetzt, da das Material infolge der Verbindung der Masse mit 
den Holzplatten tragfähig ist. Die aus solchen Körpern hergestellten 
Wände werden verputzt und innen gestrichen oder tapeziert. 

Bei den Dielen liegt teilweise eine Seite der Holzplatten frei, 
während diese sonst in die Masse vollständig eingebettet sind. Die 
Dielen werden auf der unteren Seite verputzt. auf der oberen mit 
Linoleum oder einer anderen Bekleidung bedeckt. 

Die Verwendung der Balken ist ähnlich wie die der Eisenbeton- 
balken. auch die Balken zeigen innen Hohlräume. 

Hauptsächlich verfertigt das Werk gegenwärtig Wandplatten 
für Zwischenwände und Dielen. Die Herstellung von Platten für 
Umfassungsmauern und von Balken ist von geringerem Umfang, da 
das Material noch wenig bekannt ist und infolgedessen Gebäude aus- 
schließlich aus Tektonkörpern bisher nur in geringer Zahl errichtet 
worden sind. Wenn das Material eingeführt ist, werden auch Körper 
von anderen Formen. z. B. Säulen und freistehende Pfeiler hergestellt 
werden. Früher hat das Werk auch ganze Gebäude hergestellt und 
zerlegt versandt. Die Tektonkörper wurden dabei schon in der Fabrik 
verputzt. Dies hat sich indessen nicht bewährt, da es nicht gelang, 
die Fugen zwischen den Platten vollständig zu verdecken. Die Tek- 
tonkörper werden daher jetzt nur noch in gewissen Normalgrößen 
hergestellt, ohne Verputz versandt und auf dem Bauplatz mit der 
Säge zurechtgeschnitten. 

Steinholzplatten werden gepreßt. während die Tektonkörper ohne 
Druck hergestellt werden. Die Steinholzplatten und die auf den Fuß- 
boden aufgetragene Masse werden ferner geglättet und poliert, die 
Tektonkörper erfahren, da sie nur als Rohmaterial dienen, keine solche 
Bearbeitung, sie haben rauhe Oberflächen, in denen die Sägespäne deut- 
lich sichtbar sind. 

Der Preis der Tektonkörper ist durchschnittlich etwa 6 Mk. für 
100 kg. Der Preis der Steinholzplatten und der Steinholmasse ist 
wesentlich höher. Nach der vorliegenden Preisliste von Otto Senig 
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& Co. kosten 100 kg Steinholzplatten 22,50 bis 30 Mk. Der Preis 
der Steinholzmasse betrug nach früherer Mitteilung nicht ganz 20 Mk. 
für 100 kg. Er dürfte sich auch gegenwärtig auf dieser Höhe halten. 
Der Preisunterschied erklärt sich aus der verschiedenen Zusammen- 
setzung des Tektons und der anderen Arten des Steinholzes, sowie 
aus der kostspicligeren Herstellung der Steinholzplatten und der Fug- 
böden aus Steinholzmasse. 

Die Königl. Eisenbahndirektion Magdeburg läßt Tektonkörper 
gegenwärtig als „Steinholzplatten* nach Spezialtarif II abfertigen. 
Wenn auch in dieser Position die Verbindung von Steinholz mit Holz- 
latten nicht ausdrücklich zugelassen ist, so können doch diese Ab- 
fertigungen nach der gegenwärtigen Tariflage für richtig gehalten 
werden. Die Kaliwerke Aschersleben haben das Gesuch um Gewäh- 
rung des Spezialtarifs II in der Hauptsache damit begründet, daß 
sie bei Abfertigung ihrer Erzeugnisse nach Spezialtarif II keinen aus- 
reichenden Absatz finden könnten. Dies dürfte ohne weiteres glaub- 
haft sein. Nach dem Preise und der Verwendung der Tektonkörper 
ist es eisenbahnseitig nicht zweifelhaft, daß der Spezialtarif III die 
für sie angemessene Tarifklasse ist. Auch wirtschaftliche Bedeutung 
kommt den Tektonkörpern zu, da dieses Material die Vorzüge leichten 
und massiven Mauerwerkes vereinigt. Als besondere Vorzüge werden 
die Feuersicherheit. sowie die geringe Wärme- und Schalleitung be- 
zeichnet. Die Materialien, mit denen die Tektonkörper in Wettbe- 
werb stehen, natürliche und künstliche Bausteine, (Gripsbausteine, 
Gipsdielen, Zementdielen, sind in diesen Spezialtarif bereits aufge- 
nommen. Eine billigere Tarifierung gegenüber den Steinholzplatten 
wird durch den Preisunterschied ohne weiteres gerechtfertigt. Ueber- 
dies dienen die Tektonkörper anderen Zwecken als die Steinholz- 
platten, stehen mithin nicht mit ihnen in Wettbewerb. Die Ver- 
setzung der Steinholzplatten in den Spezialtarif IlI ist zwar schon 
wiederholt verlangt worden und könnte wohl auch trotz ihres ver- 
hältnismäßig hohen Preises in Erwägung gezogen werden, weil die 
mit ihnen konkurrierenden Artikel, wie Kunststein- oder Tonplatten, 
die zum Teil noch höher im Preise stehen, in den Spezialtarif III 
verwiesen sind. Auf die Versetzung der Tektonkörper in diesen Spe- 
zialtarif könnte aber keine Berufung gegründet werden. 

Der Verband deutscher Steinholzfabrikanten hat erklärt, gegen 
die Versetzung der Teektonkörper in den Spezialtarif IM keine Be- 
denken zu tragen. 

Die Bezeichnung „Tekton“ ist zur Aufnahme in die Güterklassi- 
fikation nicht geeignet. Die Königl. Eisenbahndirektion Magdeburg 
hat nun folgende Umschreibung vorgeschlagen: 

„Steinholzkörper, auch mit Holzeinlagen, als Rohbaustoffe“. 
Als „Steinholz* werden die Tektonkörper im Tarif jedenfalls zu be- 
zeichnen sein, da die Masse nach ihrer Zusammensetzung dem ent- 
spricht, was der Tarif unter „Steinholz“ versteht. Der für die Dienst- 
stellen vielleicht auch ganz verständliche Ausdruck „Körper“ wird 
durch Beispiele zu erläutern sein. Auch möchte hinzugesetzt werden 
„geformte“, da auch ein formloser Klumpen als „Körper“ bezeichnet 
werden kann. Die Einführung des Wortes „auch“ vor „mit Holzein- 
lagen“ ist deshalb erwünscht, weil nicht ausgeschlossen ist, daß aus 
Steinholz auch Rohmaterialien ohne Holzeinlagen hergestellt werden. 

Es wurde nun beantragt: 

l. in der Position „Steinholzplatten* des Spezialtarifs II zuzu- 
setzen: „soweit nicht im Spezialtarif Ill genannt“, 
in den Spezialtarif IH als neue Position aufzunehmen: „Stein- 
holzkörper, geformte, z. B. Platten, Balken, Dielen, auch mit 
Holzeinlagen, nur als Rohbaumaterial verwendbar“, 

. den Beschluß für dringlich zu erklären, und dieser Antrag glatt 
angenommen, Badermann. 
Wandsbeck. Unter der Firma Koch & Co, G. m. b. H. 
wurde dahier mit einem Stammkapital von 1 Million Mark ein Unter- 
nehmen gegründet, welches Pappen, Kunstlederartikel usw. fabri- 

zieren wird. 

Bakelite-Gesellschaft m. b. H. Die den Rütgers-Werken 
Akt.-Ges, Berlin angegliederte Bekelit-Gesellschaft hat 
bisher auf ihre 300000 M. Anteile 50°%& (= 150000 M.) einberufen, 
ihre Tätigkeit aufgenommen und bereits Aufträge erhalten, 

Sächsische Kunstseidewerke, Aktiengesellschaft, Elsterberg. 
Die Gesellschaft hatte die Aktionäre zu einer außerordentlichen Ge- 
neralversanımlung berufen zwecks Beschlußfassung über Sanierung 
des Unternehmens bezw. Aenderung des Fabrikbetriebes. Wie von 
der Verwaltung ausgeführt wurde, liegen die Produktionsverhältnisse 
in der Kunstseidefabrikation zurzeit so ungünstig. daß nach dem 
bisherigen Verfahren eine weitere Produktion von Kunstseide in 
Elsterberg augenblicklich unmöglich ist. Die Aktionäre nahmen auf 
ein Angebot von Hrn. Alexander Bernstein bezug. der die interi- 
mistische Einführung eines neuen Fabrikationszweiges vorschlägt, 
bis sich die Verhältnisse in der Kunstseidebranche gebessert haben 
und ein billigeres Produktionsverfahren für Kunstseide praktisch aus- 
geprobt ist. Der Betrieb für Kunstseide wird jetzt eingestellt, das 
Bernsteinsche Verfahren wird durch drei Vertrauensleute erprobt, und 
von dem Ergebnis wird es abhängen, ob es zur Einführung gelangt 
oder nicht; daraufhin wurden aus der Versammlung heraus 125 000 
Mark bedingt gezeichnet, die später hypothekarisch eingetragen 
werden sollen. In den Aufsichtsrat wurden hinzugewählt: Rechts- 
anwalt Plöttner-Plauen, Fabrikant Alfred Schönfeld-Plauen und Rentner 
Trobsch-Zwickau, während Stadtrat Petermann-Elsterberg ausschied. 
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. Verfahren 


24 069. 


32 282. 


Darstellung organischer Säureanhydride. — 
F. W. de Jahn in Newyork. — 9. HI. 10. 
Herstelluug eines elastischen kautschukähn- 
lichen Materials. — (Zus. z. H. 49454.) — Naam- 
loozeVennootschapAllgemeeneUitvinding 
Exploitatie Maatschappy in Amsterdam. — 
12. VIII. 10. 

Vorrichtung zum Reinigen von Flüssigkeiten, 
insbesondere von Oelen aller Art, Kohlenwasserstoiten 
u. dgl. mittels alkalischer oder saurer Flüssigkeiten. 
— Röpert und Mathis in Dessau. — 14. IX. 10. 
Verfahren zur Gewinnung von Hautfibroin, Ei- 
weißkörpern u. dgl. — (Zus. zu D. R.-P. 230 394). 
C. R. Baumann in Gravirate und G. G. Dießen 
in Zürich. — 15. IX. 08. 


. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Films 


aus Zelluloseazetat.e — Dr. Gustav Bonwitt in 


Berlin. — 15. VII. 08. 


. Verfahren zur Herstellung von Zellulosehäutchen 


beliebiger Länge aus wässrigen Zelluloselösungen. — 
Dr. E. Brandenberger in Thaon les Vosges. — 
2. VII. 09. 


. Verfahren zur Verbesserung der Eigenschaften der 


aus Lösungen gewonnenen Kautschukmasse. — 
Dr. Paul Alexander in Charlottenburg. — 24. XII. 09. 
Vorrichtungzum ImprägnierenvonDachpappen. 
— Ernst Mallmann in Niederlahnstein. — 21.1. 10. 
zum Reinigen von Rohmontan- 
wachs. — J. Schlickum & Co. in Hamburg. — 
30. XI. 08. 


. Verfahren zur Herstellung von künstlichem Leder. 


— Georges Forel in Lyon. — 5. II. 10. 


. Vorrichtung zum Trennen von ineinander teilweise 


oder völlig unlöslichen Flüssigkeiten verschiedenen 
spezifischen Gewichts. — Chem. Fabrik Flörs- 
heim, Dr. H. Nördlinger. — 31. Ill. 09. 
Verfahren zur Darstellung flüssiger, plastischer oder 
fester harzartiger Körper. - Dr.G. Mauthner 
in Lemberg. — 21. IX. 09, 

Zerkleinerungs- Vorrichtung für Kautschuk- 
lianen und -gewächse, bei welcher die Rohstoffe in 
einem geschlossenen, teilweise mit Metallstücken an- 
gefüllten Behälter bearbeitet werden. — A. Dejar- 
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Zur Kenntnis der Eigenidaften einiger künstlidıer Roßhaarersaßstoffe. 


Von Prof. Dr. A. Herzog, Sorau N.-L. 


Das natürliche Roßhaar zählt, dank seinen vorzüg- 
lichen technischen Eigenschaften (Festigkeit, Elasti- 
zität, Straffheit, Widerstandsfähigkeit gegen verschie- 
dene äußere Einflüsse usw.) zu den geschätztesten 
Faserrohstoffen des Handels. Bekanntlich werden von 
seiten der Textilindustrie große Mengen dieses wert- 
vollen, aber immerhin sehr kostspieligen Materiales 
allein zur Herstellung von Kleiderfutterstoffen ver- 
arbeitet, so daß die unausgesetzten Bemühungen nach 
geeigneten, in beliebigen Quantitäten erhältlichen Er- 
satzstoffen leicht verständlich sind. 

Sieht man von den natürlichen, groben Pro- 
dukten dieser Art (Tillandsiafaser, Crin d’Afrique u. a.), 
die lediglich als Ersatz der minderen Roßhaarqualitäten 
(Polster- und Stopfmaterial) Verwendung finden, ab, 
so bleiben nur die künstlichen Ersatzfäden. übrig, 
deren Herstellung in der letzten Zeit, dank den großen 
Erfahrungen der Kunstseidenindustrie, überraschend 
günstige Fortschritte gemacht hat. Wenn es gegen- 
wärtig auch noch nicht möglich ist, in jeder Hinsicht 
befriedigende Kunstfäden herzustellen, so steht doch zu 
hoffen, daß es in nicht zu ferner Zeit gelingen wird, 
die noch vorhandenen Mängel, die übrigens auch den 
Kunstseiden anhaften, zum großen Teil zu beseitigen. 

Zur Herstellung der genannten Ersatzstoffe dienen 
die gleichen Materialien wie in der Kunstseidenindu- 
strie (Lösungen von Zellulose). 

Massot,!) dem wir eine Studie über die Eigen- 
schaften einiger Kunstfäden verdanken, teilt dieselben 
nach ihrer Herstellung in folgende vier Gruppen ein: 

I. Kunstfäden so hergestellt, daß zwei oder mehrere 
Kunstseidenfäden unmittelbar nach ihrer Erzeugung 
zusammenlaufen, so daß sie sich in noch feuchtem 
Zustande zu einem vollständig geschlossenen Einzel- 
faden vereinigen. 

2. Garnfäden aus Baumwolle, Ramie, Kunst- 
seide usw. werden durch ein Lösungsmittel (Kupfer- 
oxydammoniak, Chlorzinkjod, Schwefelsäure) hindurch- 


') Massot, Zur Herstellung einiger Erzeugnisse der Kunst- 
seidenindustrie. Chem. Ztg. 1907, Nr. 65. 


geführt, so daß die Einzelfäden durch die eintretende 
starke Quellung untereinander verschmelzen. 

3. Kupferoxydammoniakzellulose wird aus entspre- 
chenden Oeffnungen in starke, mit 2—6%igem Am- 
moniak versetzte Aetzkalilösung unter Druck eintreten 
gelassen und die so gebildeten Fäden vor dem darauf- 
folgenden Säuern und Trocknen in kalte, konzentrierte 
Aetzkalilösung getaucht. 

4. Garnfäden aus geeignetem Material (z. B. Baum- 
wolle) und bestimmter Dicke werden durch eine Vis- 
koselösung gezogen und nach der üblichen Zersetzung 
der Viskose gewaschen und getrocknet. 

Die von mir durchgeführten, im folgenden näher 
beleuchteten Untersuchungen verschiedener Kunst- 
fäden hatten vorzugsweise das Studium des op- 
tischen Verhaltens im Polarisationsmikroskop 
und der Festigkeitseigentümlichkeitenzum 
Gegenstand. Das benützte Material stammte, soweit 
es mir überhaupt zugänglich war, von verschiedenen 
großen Firmen, denen ich an dieser Stelle für die ge- 
währte Unterstützung meinen besten Dank ausspreche. 

Ich unterzog folgende Marken den erwähnten Prü- 
fungen: 


Iı. Azetatroßhaar (ıı Muster) 
2. Viszellingarn (3 en J 
3. Helios 2 w .) 
4. Pan. Seide (1 I 
5. Sirius ( 2 ») 
6. Meteor (1 u) 
Kunsthanf (1 


d , 

Die optischen Untersuchungen, die ich, abgesehen 
von dem rein wissenschaftlichen Interesse, welches sie 
verschiedentlich darboten, mit besonderer Rücksicht 
auf ihre praktische Verwendung bei der wissenschaft- 
lich-analytischen „Bestimmung“ von Kunstfäden 
ausgeführt habe, betrafen die Ermittlung der für die 
einzelnen Handelsmarken charakteristischen Poları- 
sationsfarben (Verteilung und Höhe) und die genaue 
Feststellung der relativen Lage der wirksamen Elasti- 
zitätsellipse. Auf die Methodik dieser Arbeiten kann 
hier natürlich nicht näher eingegangen werden und 
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wird auf die betreffende Literatur,?) namentlich auf 
zwei unten ANBCEEDENE Arbeiten des Verfassers ver- 
wiesen. 

Am Schlüsse des die optischen Eigenschaften be- 
handelnden Artikels habe ich versucht, dıe gefundenen 
charakteristischen Merkmale zu einem analytischen 
Bestimmungsschlüssel zu verarbeiten (Tab. 1). 

Der zweite Teil meiner Untersuchungen hatte die 
Prüfung der allgemeinen Formverhältnisse und die 
zahlenmäßige Feststellung der durchschnittlichen Brei- 
ten, der absoluten Fadenquerschnittsflächen und ganz 
besonders der Festigkeitseigentümlichkeiten im trocke- 
nen und feuchten Zustande zum Endzweck. 

Leider bin ich zurzeit noch nicht in der Lage die 
zum Vergleiche wünschenswerten' Daten über das 
natürliche Roßhaar vorzulegen, da ich bisher nicht 
über genügend abgestufte ataten dieses Materials 
verfügte. 

Ich behalte mir aber für die wichiste Zeit die ein- 
gehende Berichterstattung über dieses Thema vor. 


- > I. Optische Untersuchungen. 


Die nachfolgenden Angaben über die im Polari- 
sationsmikroskop beobachteten Interferenzfarben der 
Kunststoffe beziehen sich, wo nicht anders bemerkt, 
durchwegs auf Kanadabalsampräparäte. Harter 
Kanadabalsam ist nach meinen Erfahrungen das beste 
und einfachste Präparationsmittel, da er die Fasersub- 
stanz weder durch Quellung noch sonstwie ungünstig 
verändert; außerdem hat er den Vorteil, daß er eine 
der Beobachtung im Polarisationsmikroskop sehr gün- 
stige physikalische Aufhellung des Präparates bewirkt. 

Verhielten sich sämtliche Kunstfäden und Kunst- 
seiden den gewöhnlichen Präparationsflüssigkeiten 
gegenüber in gleicher Weise, etwa so wie dies bei den 
natürlichen Faserstoffen annähernd der Fall ist, dann 
läge keine besondere Veranlassung vor, bei Unter- 
suchungen im Polarisationsmikroskop auf das Ein- 
schlußmittel Rücksicht zu nehmen. Dem ist aber, wie 
die Untersuchungen verschiedener Forscher gelehrt 
haben, durchaus nicht so. Selbst Wasser allein ruft, wie 
auch die Tabelle 2 lehrt, erhebliche physikalische Ver- 
änderungen der Kunstfäden hervor. Während z. B. der 
Azetatfaden keine merkliche Quellung erleidet, beträgt 
diese bei dem Kunststoff Meteor 54%. Ich halte es 
für geboten, auf diesen scheinbar geringfügigen Um- 
stand besonders aufmerksam zu machen, da ich ge- 
funden habe, daß die Lichtbrechung der Kunstfäden 
und Kunstseiden durch die angewandten Präpara- 
tionsflüssigkeiten ganz erheblich beeinflußt wird. So 
beobachtete ich u. a. eine auffallende Aenderung ın 
der Lichtbrechung bei einer mir kürzlich zur techno- 
logischen Prüfung vorgelegten Zellulosekunstseide. Die 
sehr gleichmäßig stielrund gebauten Flächen ließen hier- 
bei auffallende Unterschiede in der Höhe der Inter- 
ferenzfarben erkennen, je nachdem die Beobachtung 
in Wasser oder Kanadabalsam erfolgte. Im ersten 
Falle bildete Indigo II die vorherrschende Interferenz- 
farbe, im zweiten Falle erschien die Fasermitte zu- 

meist in gelben und grünen Farbentönen der zweiten 
Ordnung. Die Quellung in Wasser, welche nach be- 
sonders ausgeführten Messungen 57,1% betrug, hatte 
also einen deutlichen Rückgang in der spezifischen 
Doppelbrechung bewirkt. Um jeden Zweifel auszu- 
schließen, ließ ich zu den in Wasser liegenden, zwi- 
schen gekreuzten Nicols eingestellten Fasern wasser- 
entziehende Mittel, z. B. konzentriertes Glyzerin, 


3 H. Ambronn, Anleitung zur Benützung des Polarisations- 
mikroskopes. Leipzig 1892. 

Nägeli und Schwendener, Das Mikroskop. Leipzig 1877. 

A. Herzog, Die Unterscheidung der natürlichen und künst- 
Seiden. Dresden 1910. 

A. Herzog, Mikrophotographischer Atlas der technisch wich- 
tigen Faserstoffe. München 1908. 
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hinzutreten und beobachtete die hierbei auftretenden 
Aenderungen in der Höhe der Interferenzfarben. Wie 


nun diese Beobachtungen lehrten, war in kürzester Zeit 


ein Rückgang der Quellüng, beziehungsweise ein Stei- 
gen der Polarisationsfarben festzustellen. Nach Ver- 
drängung des Glyzerins durch Wasser konnte der ur- 
sprüngliche Zustand nahezu vollständig wiederherge- 
stellt werden. 


Azetatroßhaar. 


In vollständiger Uebereinstimmung mit der aus 
Azetatzellulose bestehenden Kunstseide, zeigten auch 
alle untersuchten gröberen Fadengebilde eine nur 
sehr schwache spezifische Doppelbrechung. 

Die Prüfung von Längs- und Querschnittsansichten 
ergab außerdem, daß sich ein großer Teil der als 
Roßhaarersatz verwendeten Fäden aus Azetatzellulose 
aus zwei, optisch wesentlich verschiedenen Substanzen 
zusammensetzt, und zwar I. aus einem nur sehr schwach 
doppelbrechenden Kern und 2. aus einer wesentlich 
stärker doppelbrechenden Hülle. Kern und .Hülle 
wiesen in der Längsansicht die gleiche Orientierung 
der wirksamen Elastizitätsellipse auf, denn in beiden 
Fällen waren unter + 45° Subtraktionsfarben, unter 
— 45 ° Additionsfarben zu beobachten. Die Hülle zeigte 
zumeist Gelb ı, der Kern in Verbindung mit den ober- 
und unterhalb gelegenen Hüllpartien Graublau ı bis 
Hellblau ı. Die niederen Polarisationsfarben der Faser- 
mitte sind durch die geringere spezifische Doppel- 
brechung der Kernsubstanz hinreichend verständlich. 
Sehr deutlich war die schwach doppelbrechende Natur 
des Kernes nach Einwirkung von Eisessig zu beob- 
achten. Unter dem Einflusse dieser Säure trat zuerst 
starke Quellung und schließlich gänzliche Lösung des 
Fadens ein. Dieser Vorgang konnte zwischen gekreuz- 
ten Nicols vom Rande nach der Mitte des Fadens zu 
bequen verfolgt werden: Vorerst trat nämlich ein 
starkes Sinken der Polarisationsfarben des Randes ein 
(in der Regel von Gelb ı nach Dunkelgrau 1), nach 
einiger Zeit blieb nur der dunkelgraublaue Kern zurück, 
der aber nach und nach auch verschwand. Die op- 
tische Orientierung der wirksamen Elastizitätsellipse 
hatte aber bei diesem Vorgange keine Aenderung er- 
fahren. Wie nämlich ein unter — 45° eingeschaltetes 
Gipsplättchen Rot ı lehrte, waren Rand und Kern 
unter -+ 45° in Subtraktion, unter — 45° in Addition. 
Die Polarisationsfarben traten hiebei in deutlich von- 
einander getrennten Zonen auf. Von Außen nach Innen 
gerechnet war die Aufeinanderfolge der Farben unter 
—- 45°: Orange ı, Hellblau 1, Orange 1, unter — 45° 
Indigo II, Gelb II, Indigo II. 

Sehr lehrreiche Beobachtungen konnten auch auf 
Fadenquerschnitten angestellt werden. Zwischen ge- 
kreuzten Nicols erschienen die Hüllpartien, ebenso wie 
in der Längsansicht, stärker doppelbrechend wie die 
Kernteile. In manchen Fällen konnte zwischen beiden 
Teilen eine neutrale, schwarze Zone wahrgenommen 
werden. Häufig ließ der Kern, auch bei sehr dicken 
Schnitten, keine Aufhellung des Gesichtsfeldes erken- 
nen, er verhielt sich also ın dieser Lage wie ein isotroper 
Körper. Jene Teile der Querschnitte, welche mit den 
Schwingungsrichtungen der Nicolschen Prismen zu- 
sammenfielen, lieferten aus optisch leicht erklärlichen 
Gründen ein schwarzes Kreuz. Bei genauerem Zusehen 
konnte auch in den schwach doppelbrechenden Kerm- 
teilen ein schwarzes Kreuz wahrgenommen werden. 
Nach Einschaltung eines verzögernden Gipsplättchens 
Rot ı zeigten die durch das neutrale Kreuz gebildeten 
Quadranten des Querschnittes folgendes Verhalten: 

45 ei 
Kern (sofern überhaupt Addition Subtraktion 
doppelbrechend) 


Hülle Subtraktion Addition 
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Die Kreuzbalken der Hülle und des Kernes und | 
die ringförmige Schichte gaben hiebei, wie selbstver- 
ständlich, den roten Gipsgrund unverändert wieder. 

Das beschriebene Verhalten spricht dafür, daß 
die auf dem Fadenquerschnitte wirksame Elastizitäts- 
ellipse in den Hüll- und Randteilen eine verschiedene 
Orientierung aufweist. Bei den ersteren steht die län- 
gere Achse radıal, bei den letzteren tangential. 

Die geringe Lichtbrechung der Kernteile ließ sich 
auf den Querschnitten auch ohne Polarisationsmikro- 
skop sehr deutlich nachweisen. Bei hoher Einstellung, 
bez. beim Heben des Tubus, war der Kern von einem 
hellen Saume, bei tiefer Einstellung, bez. beim Senken 
des Tubus, von einem dunklen Saume begrenzt, ein 
Beweis für die schwächere Lichtbrechung des Kernes 
gegenüber der umgebenden Hüllsubstanz des Fadens. 
Die Begründung dieser Folgerung findet sich u. a. in 
der früher zitierten Arbeit: „Ueber die Unterscheidung 
der natürlichen und künstlichen Seiden.“ 

Die von mir geprüften Azetatfäden besaßen in 
allen Fällen einen nahezu kreisförmigen Querschnitt, 
der nur hie und da schwach gefurcht erschien. Die 
Gleichmäßigkeit in den gemessenen Fadendurchmes- 
sern war durchaus sehr befriedigend. Zahlenmäßige 
Angaben über die den geprüften Fäden zukommenden 
Durchmesser sind in Tabelle 2 enthalten. 

Las oben beschriebene optische Verhalten zeigten 
entweder alle oder die meisten Einzelfäiden der in 
den Tabellen 2 und 3 mit den laufenden Nummern 1, 
2, 3, 4, 7, 8 und 9 bezeichneten Proben. 

Im Besonderen wäre noch zu bemerken: ! 

Die Proben Nr. 1, 2, 3 und 4 verhielten sich durch- | 
wegs so wie oben angegeben. Bei Nr. ı und 3 war 
indessen der Unterschied in der spezifischen Doppel- 
brechung der Kern- und Hüllteile bei weitem nicht so 
ausgeprägt wie bei 2 und 4. Die Faserhülle erschien 
bei ı und 3 in der Regel: 


Ohne Gips mit Gips Rot ı 


m nn 


BEER + 45° — 45) 
Weiß ı bis Gelb ı Hellblau ı Gelb II 
(Subtraktion) (Addition) 


Bei Nr. 4 zeigte der Kern fast durchwegs folgen- 
des Verhalten: 


Ohne Gips mit Gips Rot ı 
45° — 45° 
Graublau ı Gelborange ı Indigblau II 
(Subtraktion) (Addition) 


Die Fäden von Nr. 5 zeigten keinen Mittelstreifen 
von ausgesprochen abweichender Doppelbrechung. 
Zwischen gekreuzten Nikols leuchteten die Fäden ın 
einer ziemlich gleichmäßigen gelben Farbe auf (Gelb ı). 
Ein Teil der Fäden von Nr. 6 ließ die gleichen Er- 
scheinungen wie Nr. 5 wahrnehmen, ein anderer da- 
gegen zeigte das folgende Verhalten: 


Ohne Gips Mit Gips Rot ı 
+ 45° — 45° 
Rand des 
Fadens Schwarz Rot ı Rot ı 
Mitte des Grau ı bis Gelb bis Blau II bis 
Fadens Weiß ı Weiß ı Gelb 
(Subtraktion) (Addition) 


Der Rand der Fäden verhielt sich also einfach-, 
die Mitte doppelbrechlend. Ich bemerke, daß die Grenze 
zwischen den optisch verschiedenen Teilen nicht ge- 
nau parallel zur Längsrichtung der Fasern verlief. In- 
folge der ungleichmäßigen balligen Verteilung der 
grauweißen Farbentöne erinnerte das Polarisationsbild 
einigermaßen an Haufenwolken. 

Ein kleiner Teil der Fasern von Nr. 6 zeigte auch 
in seinen Randteilen Doppelbrechung, die, wie sich aus 
dem :Auftreten einer höheren Polarisationsfarbe (Gelb ı) 
ergab, sogar stärker war wie die der mittleren Par- 
tien. Bei Nr. 7 wurden besonders breite Kernteile be- 
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obachtet, im übrigen verhielten sich die Fäden wie die 
der Nummern 2 und 4. 

Bei den Nummern 8 und ọ fielen viele Fäden 
durch auffallend schwache Doppelbrechung auf: 


| TAS a a a A 
Ohne Gips mit Gips Rot. ı 
Grau bis Hellblau ı Gelb ı Blau II 
(Subtraktion) (Addition) 


Der Rest der Faden verhielt sich so wie 2 und 4. 

Entsprechend den geringen Fadendicken der Num- 
mern 10 und ıı (Dicke 0,140 bez. 0,136 mm) konnten 
nur lichtschwache Polarisationsfarben (bis Gelb ı rei- 
chend) beobachtet werden. Unter — 45° waren dic 
Fäden in Subtraktion, unter — 45° in Addition. 

Auf Grund des vorstehend beschriebenen Verhal- 
tens verschiedener Proben von Azetatfäden im Polari- 
sationsmikroskop läßt sich folgende optische Ciharakte- 
ristik dieses Kunststoffes aufstellen: 

I. Die spezifische Doppelbrechung der 
Fäden ist, trotz der erheblichen Fadendicke, nur sehr 
gering. Die zu beobachtenden Polarisationsfarben 
bewegen sich lediglich innerhalb der ersten Ordnung. 
Als obere Grenzfarbe kann ein lichtschwaches Gelb- 
braun angesehen werden. 

2. Die Orientierung der wirksamen Elastizitäts- 
ellipse in der Längsrichtung der Faser ist stets derart, 
daß die längere Achse senkrecht, die kür- 
zere parallel zur Faserlängsrichtung verläuft. 
Das gilt sowohl für die Rand., wie für die 
llächenteile der Faser. Das Azetatroßhaar stimmt 
demgemäß vollkommen mit der Azetatscide überein, 


; dahingegen steht es in optischem Gegensatz zu allen 


anderen Kunststoffen (Meteor, Sirius, Viszellin, Helios 
u. a.) und Kunstseiden (Kollodium-, Zellulose-, Viskose- 
und Gelatineseide). 

3. Abweichungen in der Stärke der Dop- 
pelbrechung sind häufig an ein und derselben 
Faser zu beobachten. In der Regel ist der die Mitte 
des Fadens füllende Kern schwächer, die Hüllsubstanz 
stärker lichtbrechend. 

Dieses VerhaltendesAzetatroßhaares 
im polarisıerten Lichte ist so charakte- 
rıstisch, daß es unter allen Umständen 
zursicheren Identifizierung dieses Kunst- 
stoffes ausreicht. | 

In Nr. 40, Jahrgang ı9ı0 der Chemiker-Zeitung 
berichtete ich über eine zufällig beobachtete Aende- 
rung des optischen Verhaltens von in Kanadabalsam 
eingebetteter Azetatkunstseide (Wechsel in der 
Lage der Elastizitätsellipsenachsen). Leider lieferten 
alle Versuche, die ich zur Wiederholung dieser Be- 
obachtung anstellte, ein durchwegs negatives Resultat. 
Dahingegen konnte ich an zahlreichen Fasern eine 
nachträglich eingetretene verstärkte Doppel- 
brechung mit aller Sicherheit feststellen; dies war 
namentlich bei den in Kanadabalsam eingebetteten 
Fasern der Fall. Während nämlich ein Teil der un- 
mittelbar nebeneinanderliegenden Fasern seine ur- 
sprüngliche, sehr schwache Doppelbrechung, die sich 
zwischen gekreuzten Nikols im Auftreten der niedersten 
Polarisationsfarben verriet, bewahrt hatte, zeigte ein 
anderer Teil eine wesentliche Verstärkung der Doppel- 
brechung, die sich durch sehr helle Farben (Weiß ı, 
Gelb ı) zu erkennen gab. Diese Erscheinung war aber 
nicht an der ganzen Faser, sondern nur stellenweise zu 
beobachten. Wie die weitere Prüfung mit einem ver- 
zögernden Gipsplättchen (Rot ı) ergab, war hiebei die 
allgemeine Orientierung der Elastizitätsellipse unver- 
ändert geblieben. Es zeigten 'nämlich die unveränderten 
Stellen unter + 45° Hellblau 1, unter — 45° Gelb II], 
die unveränderten Stellen unter + 45° Orange ı, unter 
— 45° Indigo II, d.h. in beiden waren die Fasern unter 
-+ 45° in Subtraktion, unter — 450 in Addition, ein Be- 
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weis dafür, daß die längere Achse der wirksamen Ela- 
stizitätsellipse radial, die kürzere axial, d. h. parallel 
zur Längsrichtung der Faser gestellt war. Im ersten 
Falle hatte lediglich die Exzentrizität der Ellipse, ent- 
sprechend der verstärkten Doppelbrechung, zuge- 
nommen. . 
Viszellingarn 
(Fürst G. Donnersmarcksche Kunstseide- und Azetat- 
werke, Sydowsane bei Stettin.) 

Eine von mir geprüfte, hellbraun gefärbte Probe 
zeigte in morphologischer Hinsicht alle von Massot 
für Viszellingarn aufgestellten mikroskopischen Merk- 
male. Der durchschnittliche Faserdurchmesser betrug 
0,197 mm. Zwei andere, schwarzgefärbte und daher 
für die optischen Untersuchungen nicht recht brauch- 
baren Proben maßen 0,213 bez. 0,212 mm. 

Infolge des hohen Luftgehaltes der ım Inneren 
des Fadens vorhandenen, zumeist exzentrisch gelegenen 
Baumwollgarnseele erschien dieser Teil bei der mikro- 
skopischen Untersuchung fast stets dunkel. Durch An- 
wendung einer wässerigen, konzentrierten Chloralhy- 
dratlösung gelang es aber stets eine für Polarisations- 
zwecke genügende Aufhellung, namentlich in der Nähe 
der Rißenden zu erzielen. 

Nach den vorgenommenen Messungen nahm der 
Kern (Baumwolle) einen namhaften Teil der Gesamt- 
querschnittsfläche des Fadens ein, und zwar: 


Von der Gesamtuquuerschnittsfläche 
entfallen °/o auf 


Probe: 
en n Kern (Baumwolle) | die Hülle (Vi-.kose) 
Nr. 1, Viszellin, roh 47 53 
„2; m ‚roh-schwarz 44 56 
Sr, Br , Schwarz- . 
schwarz 37 63 
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Die den Baumwollfaden umhüllende Viskosesub- 
stanz ließ zwischen gekreuzten Nicols dieselben Er- 
scheinungen erkennen, wie sie bei dem im folgenden 
beschriebenen Heliosfaden ın geradezu typischer Weise 
auftraten, nur waren die aus den verschiedenen Farben- 
ordnungen bestehenden Bänder viel ungleichmäßiger. 
Die Mitte des Fadens zeigte, je nach der optischen 
Dicke, wenig ausgeprägte, blasse Farben der höheren 
Ordnungen. Sehr häufig war auch „Weiß der höheren 
Ordnungen“ zu beobachten. 

Nach Einschaltung verzögernder Gipsplättchen 
waren alle Teile des Fadens mit Rücksicht auf den 
Charakter der auftretenden Farben unter I 45° in 
Addition, unter — 45° ın Subtraktion. 

Auffallende Gegensätze zwischen Kern und Hülle 
konnten in den beiden Orthogonalstellungen 
beobachtet werden: Während nämlich die Hüllsub- 
stanz unter 00 und 90° vollständig dunkel erschien (ge- 
rade Auslöschung), ließ der aus Baumwolle bestehende 
Kern in beiden Lagen eine sehr deutliche Aufhellung 
erkennen. Diese Eigentümlichkeit hängt, wie ich 
a. a. O.3) ausgeführt habe, mit dem tangential schiefen 
Verlauf der wirksamen Elastizitätsellipse der Baum- 
wollfaser (Längsansicht) zusammen. Nicht selten 
konnte ich an den pinselartig hervortretenden Baum- 
wollfasern der künstlichen Rißenden die von mir be- 
schriebenen, anomalen Polarisationserscheinungen, 
welche im sprunghaften Wechsel der Elastizitätsellipse 
ihre Ursache haben, mit größter Deutlichkeit beob- 
achten. | 


3) A. Herzog, Zur Kenntnis der Doppelbrechung der Baum- 
wollfaser. Koll. Zeitschr. 5, Heft 5. 


(Schluß folgt.) 


Japaniicıe keder- und Öl-Papiere. 


Von Ing.-Chem. 


Ich beabsichtige in diesem Aufsatze ausschließlich 
nur die Imitationen von Leder und wasserdichten 
Stoffen aus Papier und dem Papıerähnlichen 
Rohstoffen zu behandeln; dagegen will ich mich nicht 
mit den verschiedenen > Kunststoffen beschäftigen, 
welche durch Imprägnation oder Anstrich aus Filz- 
platten, Tuchen und anderen Geweben oder durch 
Pressen aus plastischen Massen erzeugt werden wie 
z. B. die verschiedenen Arten von englischem Leder, 
Wachstuch, Linoleum usw. Ebenso werde ich nicht 
die verschiedenen künstlichen Leder, welche durch Zu- 
sammenpressen und Kleben von Lederabfällen ent- 
stehen, besprechen.*) Es ist bekannt, daß in Japan 
sehr verschiedene ausgezeichnete Schreib-, Druck- und 
Packpapiere erzeugt werden, welche meistens eine her- 
vorragende ‚Festigkeit besitzen; einige Sorten haben 
aber daneben eine große Biegsamkeit und Elastizität, 
so daß man sie biegen, knittern, falten und rollen 
kann, ohne sie zu zerreißen oder zu beschädigen. 
Einige Krugypapiere sind so geschmeidig, daß man sie 
an Stelle von Stoffen zur Kleiderherstellung, als Ersatz 
von Leinwand und anderen Geweben benützen kann; 
andere sind wieder dichter, dicker und wasserdicht, 
so daß sie zur Herstellung von Schirmen, Hüten, 
Fußbekleidung, Etuis und Brieftaschen anstatt Leder 
dienen; einige werden auch als Tapeten angewendet. 
Bevor ich aber speziell diese Leder und Oelpapiere 
behandeln werde, muß ich einige Worte über die 


: *) Ueber ähnliche Imitation hat Dr. O. Rausch unlängst in 
dieser (Nr. 1) Zeitse hrift ‚geschrieben, 


B. Se tlik, Vorstand der chem. Abt. des Technol. Museums in Prag. 


japanischen Papiere, ihre Herstellung und 
Eigenschaften im Allgemeinen sagen. In Japan wird 
das Papier meistens durch Handarbeit erzeugt und 
zwar in ähnlicher Weise wie das Büttenpapier bei uns 
hergestellt wird, nur mit dem Unterschied, daß dort 
dank der Geschicklichkeit der japanischen Arbeiter 
sehr große und fehlerfreie Blätter erzielt werden. Die 
Papiererzeugung ist dort die wichtigste Hausarbeit. 
Die japanischen Papiere verdanken ihre gute Eigen- 
schaften hauptsächlich dem guten Rohstoffe, den 
man zur Fabrikation benützt. Man kann schon em 
echtes japanisches Papier beim Zerreißen nach der 
verhältnismäßig großen Länge der Fasern erkennen. 
In Japan werden die Bastfasern folgender Pflan- 
zen zur Papierherstellung angewendet: Papiermaulbeer- 
baum Morus papyrifera (jap. Kodzu), M. alba (jp. 
Kawa) weißer Maulbeerbaum, Edgeworthia papyrifera 
(jap. Mitsumata), [eine zu "Thymelaceen gehörende 
Pflanze] Wickstoenua canesvens (japan. Gam pi), auch 
eine Thymelacee. 

Die Fasern von Kodzu sind am längsten und am 
festesten; die daraus erzeugten Papiere sind weich und 
biegsam; die aus Gampi erzeugten dagegen sind 
gelblich glänzend und knirschen in der Hand; die 
Papiere aus Mitsumatafasern sind nicht hygrosko- 
pisch und werden von Wärme nicht angegriffen. 


Alle diese Fasern sind länger als die bei uns in 
Europa bei der Papierfabrikation angewendeten Fasern 


und verfilzen sich besser, wozu auch das dort übliche 
'mehrmalige Schöpfen des Papierstoffes beiträgt. Den 
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rohen Bast, wie er von den Bäuern geliefert wird, 
läßt man zuerst in fließendem Wasser liegen, dann 
kocht man ihn mit Kalkmilch oder mit Holzaschen- 
lauge; nachher wird er ausgewaschen und mit Holz- 
hämmern geschlagen und in dieser Weise zerfasert. 
Alle diese Operationen schonen die Faser mehr, als 
es bei unserer Halbstoffabrikation der Fall ist. Die 
Fasern und das fertige Papier werden gar nicht oder 
nur an der Sonne gebleicht, was natürlich auch zur 
Dauerhaftigkeit des japanischen Papieres beiträgt; die 
Rohstoffe werden beim Mahlen auch mehr geschont 
wie bei uns. Die japanischen Papiere werden auch nicht 
so stark satiniert wie unsere und — was sehr wichtig 


ist — sie werden fast nicht beschwert; nur gerade 


die Leder- und Oelpapiere werden mit Kaolin (verhält- 
nısmäßig wenig) gefüllt. Neben den schon genannten 
Pflanzenfasern dienen als Rohstoffe zur Papiererzeu- 
gung noch Bambus, Reisstrohstoff, verschiedene Nessel- 
fasern, Holzzellstoff und nur hie und da gerade in 
den Lederpapieren findet man einen geringen Zusatz 
von Holzschliff (vielleicht aus europäischen alten Pa- 
pierabfällen). Die japanischen Lederpapiere (Kami- 
Kawa)*) kommen gewöhnlich in großen Bogen. in 
den Handel, manchmal auch in längeren Stücken. 
Man unterscheidet einfache geköpperte, oder glatte 
lackierte mit bunten oder goldenen Mustern bedruckte 
Papiere; manchmal imitieren sie verschiedene Arten 
von Leder wie Chagrin, Maroquin-Leder. Einige sind 
mit Oel getränkt, andere nur oberflächlich mit wasser- 
festem Anstrich versehen. Die einzelnen Papierschich- 
ten, aus welchen das Papier besteht, lassen sich ge- 
wöhnlich auch nach dem Kochen im Wasser nicht 
trennen, da sie miteinander innig verfilzt sind; nur 
einige, welche sehr weich, dick und nicht viel gepreßt, 
nur mit Stärke geklebt sind, lassen sich in einzelne 
Schichten spalten und verteilen. J. Rein in seinem 
Werke: Japan (II. Band), beschreibt die Erzeugung 
von Lederpapieren in folgenden Worten: Man breitet 
das Papier auf einem Brett so aus, daß die glatte 
Seite (die japanischen Handpapiere sind gewöhnlich 
nur auf einer Seite geglättet) nach oben gerichtet ist, 
überstreicht dieselbe mit verdünntem Reiskleister, dem 
etwas Kienruß beigemengt ist und hängt es dann über 
horizontal laufenden ‘Stangen zum Trocknen. Nach 
ı—2 Tagen, wenn es trocken ist, wird es geköppert, 
wobei sich die Bogen verkürzen; dann folgt ein An- 
strich mit einem austrocknenden Oel (Yegoma-no-abura) 
auf derselben Seite und ein gründliches Trocknen, was 
5—20 Tage in Anspruch nimmt. Hieran schließt sich 
ein Anstrich mit Stärkekleister, welchem eventuell 
Farbe beigemengt ist. Nach dem Trocknen wird es mit 
Lack imprägniert. Zwei Arbeiter setzen sich gegenüber, 
bestreichen ihre Handflächen mit dem Lack und schla- 
gen ihn im raschen Tempo auf den ausgebreiteten 
Bogen ein. Darauf findet das Trocknen statt. Nachher 
wird das Papier noch mit Farbe oder Goldmustern be- 
druckt. Einige Lederpapiere werden nicht lackiert. — 
Das zum Tränken des Papieres angewendete Oel wird 
aus den Samen der Perilla acqmoides (jap. Yegoma) 
erzeugt; diese Pflanze, deren Samen 35—39°%o trock- 
nenden farblosen Oeles enthalten, hat man ım südlichen 
Frankreich mit gutem Erfolge zu aklimatisieren ver- 
‚ sucht. Das Oel wird in Japan an Stelle des Leinöl zum 
Anstreichen benützt. Ich habe eine Reihe japanischer 
Lederpapiere untersucht und gefunden, daß dieselben 
aus verschiedenen Rohstöffen hergestellt sind, und daß 
auch die Art und Weise des Imprägnierens, Klebens 
und die dazu verwendeten Hilfsstoffe verschieden sind. 
Ich werde nur einige Sorten solcher Papiere beschrei- 
ben, welche von den ESSEN, von J. Rein an- 


*) Kami oder Gami heißt Papier und Kawa = Leder. 
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gegebenen Zusammensetzungen ein wenig abweichen. 
I. Braunes lackiertes Lederpapier. Eine 
Nachahmung von Chagrinleder besteht aus Gampi- 
fasern, Hadern und Holzzellstoff; ein anderes ganz 
ähnliches enthält neben den genannten Fasern auch 
etwas Holzschliff. In letzterer Zeit kommt schon öfters 
vor, daß die japanischen Leder- und Oelpapiere neben 
japanischen Faserrohstoffen auch Holzzellulose und 
Holzschliff enthalten; es sind aber immer untergcord- 
nete Sorten; die echten besseren japanischen Leder- 
papiere enthalten aber immer und hauptsächlich von 
den genannten Bastfasern Kodzu, Mitsumata oder 
Gampi. — Ich fand in einem anderen Lederpapiere, 
das als Japanisches verkauft wurde, aber ganz sicher 
nach europäischer Art erzeugt war, Hadern, Holzzell- 
stoff und Wolle, welche ich in echten japanischen 
Papieren nie gefunden habe; dasselbe war nicht wasser- 
dicht, nur ganz leicht lackiert, mit Leinöl ein wenig 
imprägniert und mit Harzleim geleimt; dasselbe ent- 
hielt 40% Asche und zwar Kaolın und Gips. Es 
war ganz weich, porös und ließ sich in einzelnen 
Papierschichten leicht teilen. — Ein echtes japanisches 
Lederpapier, mit bunten Mustern verziert; Faser- 
stoff: Kodzu, Mitsumata, Espartogras, Stroh- 
zellulose, Holzzellulose, einige verholzte Fasern. Asche 
12,73%, Eisenoxyd, Kalkoxyd, Tonerde, Kieselsäure, 
Schwefelsäure. In Alkohol und Aether löslicher Teil 
2,75%. Das Papier enthielt Schwefel und durch 
Schwefel vulkanisiertes Oel und war nur mit Stärke 
und Pflanzenschleim geleimt. 2. Rotes Leder- 
papier, Nachahmung von Chagrinleder. Faserstoff: 
Kodzu, Mitsumata, Reisstroh, Zellulose. Das Papier 
ist auf einer Seite gefärbt und lackiert, auf der andern 
Rückseite gelb; es ist sehr fest und elastisch; die 
obere Lackschicht löst sich beim Kochen im Wasser 
vollständig auf; es ıst ein Pflanzenschleim. Das Papier 
trennt sich leicht in drei Schichten. Es enthält weder 
Oele noch Harze und ist nur mit einer Stärke, die der 
Leguminosenstärke sehr ähnlich ist, versehen. Der rote 
Farbstoff ist ein künstlicher Teerfarbstoff (Ponceau). 

Oelpapiere. Die in Japan erzeugten Oelpapiere 
(jap. Abura*) Yami) sind entweder transparent, unseren 
Handpapieren ähnlich; diese werden zu Fensterschei- 
ben, Laternen, Lampions angewendet, oder sind es 
feste, dicke, undurchsichtige, wasserdichte Oelpapiere, 
welche zur Herstellung von Hüten, Regenschirmen, 
Mänteln dienen. Die ersteren kommen meistens von 
Echigi, Igi, Senka und Schikawa; uns interessieren be- 
sonders die letzteren, welche wasserdicht, sehr fest, 
dabei aber biegsam und elastisch und unseren 
imprägnierten, wasserdichten Stoffen ähnlich sind. Bei 
der Herstellung dieser Oelpapiere werden auch mehrere 
Lagen von starken, aus Bastfasern, Strohzellulose und 
Hadern erzeugten Papieren zusammengeklebt. Die an 
den Rändern zusammengeklebten Bogen werden durch 
Rollen und Kneten oder durch eine Kreppvorrichtung 
geschmeidig und weich gemacht. Zum Aneinander- 
kleben von Bogen dient ein Kleister aus dem Mehl 
von Adlerfarrens (Pteris aquilina), die auch bei 
uns überall wächst. Die Pflanze wird ın Japan als 
Gemüse gegessen und aus dem Stammende wird Stärke 
gewonnen; den Kleister aus dieser Stärke versetzt man 
mit der Schibu, dem abstringierenden Saft der Kaki- 
früchte. Die Kakifrüchte von Diospyros Lotus ent- 
halten einen milchigen Saft, der viel Gerbsäure ent- 
hält, sich an der Luft schnell oxydiert, dabei dunk l 
färbt und mit einer Haut überzieht. 

Das durch diesen Saft behandelte Papier wird fe t 
und wasserbeständig, da der Kakisaft ähnliche Eigen- 
schaften hat wie die Rhussäfte, welche in Japan zum 


*) Abura = Oel. l u en 


186 KUNSTSTOFFE | Mn 


Lackieren dienen; sie trocknen, d. h. verändern sich 
durch einen chemischen Prozess in eine zähe, in Wasser 
und Alkohol unlösliche Masse und zwar an feuchter 
Luft besser als an trockener; dieser Saft hat einen 
unangenehmen Geruch nach Buttersäure. Nach dem 
Kleben wird das Papier mit den Händen geglättet und 
auf einer Seite mit einem Gemisch von Schibu, Kien- 
ruß, Gummigutt oder anderen Farben bestrichen, an 
der Sonne getrocknet, dann noch einmal mit einem 
Gemisch von Perillaöl und Schibu, wobei aber das 
Oel früher gekocht sein muß, angestrichen und ge- 
trocknet. Die ganze Arbeit dauert ungefähr 14 Tage. 

Die Oelpapiere sind meistens mit geschmackvollen 
Druckmustern verziert. Die dazu angewendeten Far- 
ben sind meistens Mineralfarben, Ocker, Umbra, Bolus, 
Ruß u. a. und haften sehr fest, so daß man das Muster 
noch nach dem Auskochen in Aetzlauge noch deut- 
lich sieht. Manchmal habe ich auch in dem Muster 
einen orgarfischen roten Pflanzenfaserstoff. gefunden, 
derselbe hat aber abgefärbt und ist in das Papier 
hineingedrungen. 

In den originalen japanischen Oelpapieren, die ich 
untersucht habe, habe ich fast immer ein oxydiertes 
trocknendes Oel, Harze, harzige Produkte und sehr 
oft auch das japanische Pflanzenwachs, das sich schon 
im Papier durch seinen charakteristischen Geruch ver- 
rät, gefunden. 

Die Feststellung der zur Tränkung dienenden ver- 
‘schiedenen Oele ist sehr schwer, da dieselben oxydiert 
und verändert sind. Manche geölte Papiere sind so 
stark geölt, dass sie einen fettigen Griff besitzen und 
die Einlage von Seidenpapier, die man beim Ein- 
packen zwischen zwei Bogen legt, fett ist. 

Ich will nur ganz kurz die Zusammensetzung einiger 
japanischer Oelpapiere angeben: ı. Ein sehr festes, 
ziemlich hartes Oelpapier bestand aus Kodzu, 
Mitsumata, Stroh und Holzzellulose und Hadern, es war 
mit Harz geleimt, enthielt 30% von in Alkohol und 


Aether löslichen Substanzen und zwar: japanisches 


Wachs, oxydierte Oele und Harz. Die Asche = 12,8%, 
bestand aus Eisenoxyd, Tonerde, Kieselerde, Gips und 
Bleioxyd. Die zur Imprägnation angewendeten Oele 
wurden wahrscheinlich mit Bleiglätte gekocht oder hat 
man ein Bleisikkativ zugesetzt. Das Papier war mit 
schwarzen und braunen Mustern bedruckt und zwar 
mit Kienruß und Umbrafarben. 

2. Ein sehr weiches, biegsames, dabei 
außerordentlich festes Oelpapie r hatte ähnliche Zu- 
sammensetzung, was den Faserstoff anbelangt, wie das 
gerade erwähnte Papier, nur war noch Strohstoff und 
etwas Holzstoff anwesend. In dem benzolischen, ätheri- 
schen, alkoholischen Auszuge hat man neben Harzen, 
japanischem Wachse, auch das chinesische Holzöl 
(Wood oil) gefunden. Gesamter Extrakt = 47,5%, 
Asche = 32% (Kaolin, Gips). Ein anderes ähnliches 
Papier, welches ganz aus demselben Faser-Rohstoff 
hergestellt wurde, enthielt neben dem japanischen 
Wachse, Harze, auch Leinölfirnis. Um die verschie- 
denen Imprägnierungssubstanzen zu trennen, hat man 
immer zuerst das Papier mit Petroleum, Benzin, nach- 
her mit Aether, dann mit Alkohol und endlich mit 
Wasser ausgekocht und wenn nötig noch mit Aetz- 
natronlauge behandelt. Bei den Oelpapieren lassen 
sich gewöhnlich die einzelnen Papierschichten auch 
nach dem Extrahieren nicht abtrennen. 

Die japanischen Leder- und Oelpapiere werden 
jetzt sehr viel entweder direkt oder durch zahlreiche 
Importeure nach Europa importiert. Die Leder- und 
Oelpapiere erzeugt besonders die Firma Inouge 
Denjüvo in Agawaga ori Inomachi. 

Neben dem Lederpapier werden in Japan aus ver- 
schiedenen Abfällen auch andere ähnliche feste Papiere 


und Papiermassen erzeugt. Unserem Papiermaché ent- 
spricht das japanische Hari-nuki, aus welchem ver- 
schiedene, bei uns bekannte lackierte Schachteln, Tas- 
sen, Etuis, Schalen verfertigt werden. Unter dem 
Namen Yogan-gami kommt eine Imitation von tie- 
rıschem Pergament vor, die nach einigen Angaben 
ähnlich wie bei uns durch Einwirkung von Schwefel- 
säure auf Papier erzeugt wird. In Japan wurden auch 
eigentümliche, weiche, biegsame, dabei aber sehr zähe 
Gewebe erzeugt, die besonders früher zur Anfertigung 
von Kleidern diente, jetzt aber durch Baumwollstoffe 
ersetzt wurden. Diese Gewebe, welche Schi-fu 
heißen, bestehen aus seidener Kette und Schuß aus 
Papier und werden nach der Art der Krachseide ge- 
webt. Das fertige Gewebe wird auf einen Augenblick 
in eine kochende Lauge aus Holzasche gesteckt. In 
Japan werden aus einem sehr festen, aus reiner Kodzu- 
faser hergestellten, gutgeleimten Papier Bindefasern 
gesponnen, die wunderbare Festigkeit besitzen. 

Die japanischen Leder- und Oelpapiere und andere 
Kunststoffe werden in Europa Schon lange imitiert. 
Bei den hiesigen solcher Erzeugnisse, die Stoffe und 
Leder imitieren, legt man gewöhnlich mehr Gewicht 
auf das Aussehen, auf die treue Nachahmung der Ober- 
fläche, was auch sehr gut gelungen ist, als auf die an- 
deren physikalischen und chemischen Eigenschaften: 
die Festigkeit, Geschmeidigkeit und Dauerhaftigkeit, 
welche weit hinter dem Originale stehen. 

Man nımmt bei uns zur Herstellung des Papieres 
ein kurzfaseriges minderwertiges Material, oft ver- 
schiedene Abfälle, die sich natürlich nicht so gut ver- 
filzen, und die durch verschiedene chemische und me- 
chanische Behandlungen mehr angegriffen werden, als 
die nach japanischer Art behandelte Faser. Auch die 
japanischen Lackanstriche sind biegsam, springen nicht 
ab, reißen nicht und widerstehen besser, als die mei- 
stens bei uns angewendeten. Aus den zahlreichen größ- 
tenteils patentierten Verfahren zur Herstellung von 
Lederpapieren, werde ich nur einige anführen. Nach 
dem Patentverfahren von Klein wird eine Leder- 
imitation erzeugt, welche das Leder für Brandsohlen. 
Schuhabsätzen, Handtaschen, Reisekoffer ersetzen soll. 
Der Grundstoff ist eine Pappe aus braunem Holszstoff. 
Derselbe wird durch einen heißen Bleiglättefirnis unter 
Zusatz von Sıkkativ imprägniert und solange an der 
Luft getrocknet, bis eine vollständige Trockenheit ein- 
getreten ıst; dann wird die Pappe zwischen zwei Eisen- 
walzen gepreßt und satiniert; nachher gibt man noch 
einen zweiten Firnisanstrich, zu welchem man Sienna- 
Erde zusetzt; nach dem Trocknen werden die Platten 
mit Bimsstein gerieben und geglättet. 

Nach einem französischen Patente (Nr. 179577) 
von J. B. Granjon und F. J. Berchet, werden 
Pappe oder Karton beiderseits mit einem Gemisch von 
Asphalt, Pech, Teer und Harz bestrichen, bei 100° 
getrocknet und durch mit Dampf geheizte Walzen ge- 
zogen; einige solcher Kartenblätter werden zusammen- 
gepreßt. Bessere Lederpapiere sind drei- bis viermal 
mit Kasein, Firnis und Lackfarbe bestrichen; um das 
Kasein unlöslich zu machen wird es mit Formalin be- 
handelt. Um der Imitation die nötige Geschmeidig- 
keit, Biegsamkeit zu verleihen, fügt man etwas Gly- 
zerin zu. — Einige Lederpapiere sind in folgender 
Weise hergestellt. Ein billiges gewöhnliches Zellulose- 
papier wird zuerst mit Stärkekleister unter Zusatz von 
Glyzerin, dann mit Leimwasserfarbe und Glyzerin be- 
strichen, nachher bekommt es noch einen Lackanstrich 
mit einer Schellacklösung in Borax oder Ammoniak. 
oder einem anderen Lack. Manche Lederimitationen 
werden mit Zapon- oder ähnlichen Zelluloselacken*) 


*) Aus Nitro- oder Acet-Zellulose, 
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angestrichen. Man findet auch in imprägnierten Pap- | Die Viskose (Zellulosexantat) ist auch eine ausgezeich- 
pen und Kartonen oft Wolle, Strohstoff und Holzstoff. | nete Leimung für Papier; sie erhöht bedeutend die 
Zur Herstellung unserer Oelpapiere und Imitationen der | Festigkeit des Papieres und hat sich als Zusatz zum 
wasserdichten Stoffe werden meistens auch aus Zellulose | Papierstoff sehr bewährt. Wenn es auch gelingt, die 
gewonnenen Papiere (manchmal findet man auch Ha- | japanischen Papiere nachzuahmen, wird der Ge- 
dern und Papierabfälle) angewendet. Zur Imprägnie- | stehungspreis immer höher als in Japan sein, wo man 
rung dienen: Leinöl, Leinölfirnis, Harzlösungen (aus | sehr geschickte, in dieser Fabrikation geschulte, und 
Damara in Terpentinöl oder Schellack und Mastix | dabei sehr billige Arbeiter zur Verfügung hat. 

in Alkohol). Daneben benützt man zum Imprägnieren Wie bekannt bildet die Papierindustrie eine der 
auch verschiedene Wachse und Mineralöle. Die Pa- | wichtigsten Hausindustrieen in Japan; bei der Herstel- 
piere bestehen oft aus mehreren Lagen von dünnen | lung von Handpapieren nimmt die ganze Familie teil. 
Papieren, die durch die Imprägnierungsstoffe zu- | Was die ausführliche Beschreibung der mikroskopi- 
sammenkleben. Die europäischen Lederpapiere sind | schen Unterschiede der verschiedenen in japanischen 
sehr oft zu viel beschwert, mit Harzleim geleimt und | Papieren vorkommenden Bastfaser anbetrifft, kann ich 
es sind fast immer Maschinenpapiere. Auch die ver- | nur andeuten, daß man zu diesem Zwecke mit Vorteil 
schiedenen zur Herstellung nötigen Behandlungen, das | die üblichen Reagentien wie Zinkchlorid-Jodlösung und 
Anstreichen, Glätten usw. werden mechanisch durch- |. Jodkalium-Jodidlösung, durch welche sich die Faser 


Fig. 1. Fig. 2. Fig. 3. 


geführt. Wenn man den japanischen Erzeugnissen eben- | von Kodzu, Mitsumata und Gampi charakteristisch fär- 
bürtige, dauerhafte Lederpapiere und ähnliche Imi- | ben, so daß man sie leicht von den gewöhnlich im 
tationen, welche nicht nur die äußeren sondern auch | Papier vorkommenden Fasern unterscheidet, obwohl 
die inneren Ledereigenschaften besitzen, herstellen | sie manchmal sehr ähnlichen Charakter haben.*) Nach 
wollte, müßte man zuerst den dazu nötigen Pa- | der Zusammensetzung der japanischen Papiere neuester 
pierstoff, womöglich aus gutem langfaserigem, sich | Fabrikation sieht man, daß man dort jetzt bei der 
gut verfilzendem Material herstellen. Man sollte | Herstellung auch europäische Rohstoffe, nicht nur als 
es nicht viel und nur mit Stärke beschweren. | Papierstoff, aber teilweise auch zur Imprägnation und 
Die Imitation muß aus mehreren Lagen von durch | daß die Art der Arbeit sich auch ändert. 

die nötigen Oele, Fette, Harze gut ımprägniertem Pa- Ich füge hier noch mikroskopische Abbildungen 
pieren zusammengeklebt und gut gepreßt sein, daß | von drei verschiedenen Figuren anbei: Figur I: Japa- 
sie eine innige Masse bilden, die sich nicht spaltet. | nisches Lederpapier, G = Gampifaser, Z = Holzzellu- 
Das Trocknen der einzelnen Papierschichten und der | lose, K = Kodzu, S = Strohzellulose; Figur II: Ja- 
fertigen Imitation soll langsam bei niedriger Tempe- Be Oelpapier, K = Kodzu, M = Mitsumata, 
ratur erfolgen. Der Lackanstrich muß elastisch, bieg- = Holzstoff, Z = Holzzellulose, S == Strohzellulose ; 
sam, wasserdicht und luftbeständig sein. Sehr gute | Figur III: Europäischer Leder-Imitation, H = Holz- 
Anstriche zu diesem Zwecke sind die verschiedenen | stoff, L = Leinen (aus Hadern), S = Strohstoff. 
Zelluloselösungen (Azetazellulose, Nitrozellulose und | "I I... i i ; 
Viskose); die letzte gibt besonders gute Resultate (ba ©. Hofmann, Berlia SW 11 Damme) O T AE 


Ersatzstoffe für Flfcibein. 


Nach der Patentliteratur bearbeitet von Ingenieur P. Hoffmann, Berlin-Friedenau. 


Zu denjenigen Naturprodukten, für welche wegen | engeren Sinne nicht bezeichnet werden können, weil 
ihrer Seltenheit, der Schwierigkeit der Gewinnung und | sie weder ihrer Zusammensetzung nach, noch wegen 
Ihres entsprechend hohen Preises der Ersatz durch | ihrer Eigenschaften dem natürlichen Fischbein ähnlich 
Kunststoffe besonders in Frage kommt, gehört die horn- | sind. Trotzdem erfüllen sie nicht selten ihren Zweck, 
artige Masse der am Gaumen gewisser Walarten sitzen- | besonders wenn es vor allem darauf ankommt, die 
den Barten, die unter dem Namen „Fischbein“ bekannt | Gestehungskosten des betreffenden Gegenstandes zu 
ist und zur Herstellung verschiedener Gebrauchsgegen- | verringern. 
stände, z: B. Schirmgestelle, Peitschen, Galanterie- und So ordnet man an Stelle der Fischbeinstangen bei- 
Flechtwaren, Versteifungen für Kleidungsstücke usw. | spielsweise bei Korsetts an: Stahlbänder oder Drähte, 
benutzt wird. Vielfach hat man an Stelle von Fisch- | eventuell mit Gewebe, Zelluloid oder Kautschuk über- 
bein Materialien verwendet, die als Ersatzstoffe im | zogen, verschiedene Konstruktionen von Schrauben- 
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federn, Stäbe aus Zelluloid, Hartkautschuk, Vulkan- 
fiber, Streifen von Pergament, durch Gelatine oder ähn- 
lichen Stoff verbundene Papicerlagen usw. 

Schon mehr als Ersatzstoffe anzusprechen sind die 
aus Horn oder hornartıiger Substanz hergestellten Stäbe. 
Horn wird hierzu in kaltem Wasser aufgeweicht, in 
Streifen geschnitten und geschabt und geglättet, even- 
tuell noch eingefettet und lackiert (britische Patent- 
schriften 1159 v. J. 1867 und 4578 v. J. 1884). Nach 
den Angaben von Birch (britische Patentschriften 1879 
und 3503 v. J. 1872) wird das zerschnittene Horn in 
kochendem Salbeiaufguß, deın Pottasche zugefügt sein 
kann, erweicht und dann in Pressen gepreßt, oder mit- 
tels geheizter Walzen zu Platten ausgewalzt. Mickel- 
thwate (britische Patentschrift 7467 v. J. 1884) zer- 
schneidet erhitztes Horn ınittels einer Maschine in 
Platten und preßt diese in heißen Formen, wobei die 
Stücke gänzlich, oder nahezu in schmale Streifen ge- 
teilt werden. | 

Aus Sehnen, Bändern, Harnröhren usw. von Groß- 
vieh stellt Hunkemöller eine fischbeinartige Substanz 
her (D. R. P. 90 312; vgl. auch britische Patentschriften 
10193 v. J. 1895 und 1214 v. J. 1896, sowie ameri- 
kanische Patentschrift 616465), indem er die frischen 
oder gesalzenen (aber nicht getrockneten) Teile mit 
einer Lösung von Chromsalzen, am besten Chromalaun, 
tränkt, der zweckmäßig Kochsalz zugesetzt ist. Nach 
oberflächlichem Trocknen werden die Stoffe auf die 
gewünschte Dicke gepreßt und in Streifen geschnitten. 
Zu einem ähnlichen Ergebnis gelangte derselbe (D.R.P. 
91825 und britische Patentschriften 13 242 v. J. 1896 
und 12599 v. J. 1898) bei Verwendung von Knochen 
als Ausgangsmaterial. Diese wurden entfettet, mit 
Salzsaure behandelt und wie die vorher genannten 
Stoffe mit Chromsalzen getränkt, getrocknet und ge- 
preßt. 

Das aus dem Kamm größerer Tiere gewonnene 
sogenannte Haarwachs wird nach Deutsch (D.R.P. 
78053) zunächst in Wasser aufgeweicht und darauf 
durch Kochen der Leim ausgetrieben. 
trocknete Masse wird sodann in Platten zerschnitten 
und glatt gepreßt. schließlich mit Vaseline erweicht, 
nochmals unter Druck getrocknet und in Stäbchen zer- 
schnitten, die poliert oder lackiert werden. 

Pirazzi & Comp. (D.R. P. 72551) verarbeiten Tier- 
'därme, besonders von Schafen und Ziegen. Diese wer- 
den mehrere Tage in alkalischen. Laugen gründlich 
gereinigt, mit schwefeliger Säure gebleicht, mit einem 
dünnflüssigen Leim behandelt, flach aufgespannt, mit 
Gerbsäure wasserdicht gemacht, in Formen gepreßt, 
scharf getrocknet und mit einem biegsamen Lack über- 
zogen. Zur Erreichung der erforderlichen Dicke wer- 
den mehrere Därme vor dem Aufspannen überein- 
ander gestreift. 

Tierhäute sind verschiedentlich als geeignetes 
Material für den in Frage kommenden Zweck vor- 
geschlagen worden. So werden nach Munk (D.R.P. 
72923 und britische Patentschrift 11521 v. J. 1892) 
Häute in Wasser eingeweicht, mit Kalk und Schwefel- 
natrium behandelt und enthaart und dann etwa 12 Stun- 
den lang in eine schwache Lösung von Kaliumbichro- 
mat gelegt. Hierauf werden die Häute auf Rahmen 
gespannt und erst allmählich, sodann unter Erhitzung 
bis auf 600 C getrocknet und sehr stark gepreßt. Der 
fertige Stoff wird beliebig gefärbt oder lackiert. 

Day und Matthews (britische Patentschrift 10151 
v. J. 1894) setzen enthaarte Häute der Wirkung ver- 
dünnter Salz-, Schwefel- oder Phosphorsäure aus bis 
die fettigen Bestandteile aufgelöst und die Häute dem- 
gemäß dünner geworden sind. Sind sie nach dem 
Waschen noch nicht plastisch genug, dann wird ein 
Bad von Chlorammonium angewendet und nochmals 
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gewaschen. Hierauf wird durch Pressen in Formen 
die gewünschte Gestalt erreicht. 

O’Donnell (britische Patentschrift 13 596 v. J. 
1894) behandelt die Häute nach dem Enthaaren ceben- 
falls mit Kaliumbichromät, streckt und trocknet sie und 
läßt sie solange in einer Lösung von Schwefelnatrium 
oder -kalzium liegen, bis sie olivengrün sind. Hier- 
auf werden sie endgültig getrocknet und in Streifen ge- 
schnitten. 

Nach den Angaben von Hartmann (britische Pa- 
tentschrift 14697 v. J. 1894) werden ungegerbte 
Häute nach der Reinigung der Wirkung von Naß- 
dampf ausgesetzt, um die tierische Faser ın Leim zu 
verwandeln. Die erhaltene Masse wird bis zur Sät- 
tigung mit Terpentin getränkt, getrocknet, lackiert oder 
poliert. Ä | 

Zu einer hornartigen Substanz gelangt Jetter (brı- 
tische Patentschrift 4902 v. J. 1903) durch Behand- 
lung enthaarter Häute mit Gelatine, Leim, Eiweiß, 
Kasein und einer Kollodiumlösung mit Eisessig. Hier- 
auf wird getrocknet und mit Chloraluminium oder einem 
anderen Gerbmittel gegerbt. 

Tierische Abfälle, besonders die nicht fettigen, 
wie Sehnen und Muskelgewebe, macht Polatsık nutz- 
bar (amerikanische Patentschrift 820 315). Die Stoffe 
werden in eine 5 prozentige Lösung von essigsaurem 
Kalk gebracht, in der sie 48 Stunden verbleiben. Dann 
gelangen sie ebenso lange in ein Bad von 80 Teilen 
Wasser und 2 Teilen Strontiumchlorid, dem nach der 
Auflösung ı Teil Eisenvitriol zugesetzt ist. Hierauf 
wird das Material aufgespannt und unter starker Pres- 
sung in einer hydraulischen Presse getrocknet. Durch 
Zusatz von Anilinfarben zum Strontiumbad läßt sich 
eine beliebige Färbung erreichen. 

Monin (französische Patentschrift 325680) stellt 
aus Fischbeinabfällen durch Kochen in verdünnter 
Schwefelsäure eine fast pastöse Masse her, der Gutta- 
perchalösung, oder ein Gemisch von Kautschuk (!/,) 
und Guttapercha (?/,) zugefügt wird. Das Erhaltene 
wird ın leicht geheizter Presse sehr stark gepreßt. Un- 
genügend gleichmäßige Teile werden in kochendem 
Wasser erweicht und kalt gepreßt. 

Fischschuppen werden nach einem Vorschlage von 
Cole (D.R.P. 73447) zu langen Streifen zusanımen- 
geheftet oder geklebt und entweder in einer ausreichend 
starken Lage für sich, oder mit Umhüllung aus Stoff 
an Stelle von Fischbein benutzt. 

Thiele (schweizerische Patentschrift 10436) ver- 
mengt ı Teil Kollodiunmwolle, die in Kampfer aufge- 
löst wurde, mit 3 Teilen feingemahlenen Steinnub- 
spanen und formt die Masse, der Farben zugesetzt 
werden können, in Formen. 

Ebenfalls vegetabilische Stoffe benutzt Laureau 
(britische Patentschrift 6988 v. J.. 1894). Gereinigter, 
von Sand sorgfältig befrciter Seetang wird zuerst mit 
Schwefel- oder Salzsäure behandelt und dann gewa- 
schen. Durch Erhitzen der Fasermasse mit Alkalı er- 
hält man eine Gallerte, die eventuell gebleicht wird 
und nach Hinzufügung von trocknendem Öl oder Kaut- 
schuklösung ın Formen gepreßt werden kann. 

Der von allen Fischbeinersatzstoffen bekannteste, 
das sogenannte Wallosin, wird aus Rohr hergestellt. 
Nach Nutter (britische Patentschrift 2429 v. J. 1880) 
wird Rohr in Streifen geschnitten, mit einer Lösung 
von Blauholz, Vitriol usw. gefärbt, dann mit Leinöl. 
Firnis oder einer Lösung von Eiweiß, das nachher 
koaguliert wird, unter Druck imprägniert. Bracher 
(britische Patentschrift 6361 v. J. 1884) sättigt Rohr- 
streifen mit einer Mischung von Leim und Kreide oder 
Kıenruß und poliert die erhärteten Stäbchen. 

Bei dem Verfahren von Lanzendorfer (amerikanı- 
sche Patentschrift 923 978) werden Streifen von Rohr, 
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Bambus oder dergleichen mit Alkali, besonders kau- 
stischer Soda, behandelt, um die zwischen den Fasern 
befindlichen Stoffe zu entfernen, hierauf gewaschen, 
mit einem Klebstoff getränkt und gepreßt. 

Das Ausgangsmaterial bei den folgenden Verfah- 
ren bilden Fasern verschiedener Herkunft, die zunächst 
vorbehandelt, eventuell überhaupt erst hergestellt, dann 
zu Bündeln vereinigt und in die gewünschte Form ge- 
bracht werden. Hiermit hat man das natürliche Fisch- 
bein auch hinsichtlich seiner Struktur zu imitieren 
versucht, denn dies weist bekanntlich eine große An- 
zahl ım wesentlichen parallel laufender Fasern auf, 
wodurch sich seine hervorragende Spaltbarkeit er- 
gibt. 

Auerbach (D.R.P. 15265 und britische Patent- 
schrift 2943 v. J. 1880) benutzt vegetabilische Fasern, 
z. B. Piassava, Alphagras, Kokosfasern usw. Diese 
werden durch Natriumsilikat allein oder mit Schwer- 
spat, Feldspat oder Kreide gemischt miteinder ver- 
klebt. Die erhaltenen Platten werden in Streifen ge- 
schnitten und mit Zelluloid oder einer anderen wasser- 
“dichten Masse überzogen. Als Bindemittel können 
auch Gummi, Fischleim, Schellack, Harzmassen usw. 
Anwendung finden. In der Patentschrift 18042 wird 
die Anordnung von Metallverstärkungen und Draht- 
einlagen vorgeschlagen.. Mit Stärke vereinigen Warner 
und Tallmann (amerikanische Patentschrift 234 757) 
Piassavafasern, die zusammengebunden wurden und 
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Fig. 1. 


formen die Bündel durch heißes Pressen mittels Profil- 
walzen. 

House (amerikanische Patentschrift 242537) ver- 
wendet Marireleim oder japanlack. Lange Fasern der ge- 
nannten Art werden nach Morgan-Brown (britische 
Patentschrift 18 v. J. 1882) in einem Gefäß parallel 
nebeneinander angeordnet und mit heißer Gelatine- 
lösung getränkt. Die teilweise getrokneten Fasern wer- 
den dann gekämmt oder gebürstet, so daß nicht mehr 
als zwei oder drei Fasern übereinanderliegen und mit 
Chromsäure behandelt. Nachdem sie im Dunkeln 
etwas getrocknet sind, werden sie mit Gelatine zu grö- 
Beren Platten verbunden und in der Sonne mehrere 
Tage völlig getrocknet. 

Uni die klebrigen Bestandteile von Piassava- oder 
Bastfasern zu entfernen, kocht Weber (amerikanische 
Patentschrift 714 541) die Fasern längere Zeit. Die 
Vereinigung der Faserbündeln erfolgt ebenfalls durch 
Stärke. Ein sehr zweckmäßiges Bindemittel ist weiter- 
hin Kautschuk. Die Fasern, z.. B. Flachs und Hanf, 
werden mit der erforderlichen Menge geschwefelter 
Kautschuklösung versetzt (D.R.P. 177064), bei mäßi- 
ger Temperatur getrocknet, zu Platten gewalzt und in 
Formen vulkanisiert (vgl. amerikanische Patentschrift 
259 128). 

Um einen guten Zusammenhang der Fasern zu 
erreichen, selbst wenn das Bindemittel noch nicht er- 
härtet ist, werden die Faserbündel meist mit Fäden 
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umwickelt. Hierzu dient eine Maschine wie Fig. ı 
im Schnitt darstellt (vgl. amerikanische Patentschrift 
259 158). Die Fasern werden aus dem Behälter ı durch 
eine feste Führung 2 hindurchgezogen, deren Bohrung 
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Fig. 2. 


dem Querschnitt des herzustellenden Streifens ent- 
spricht. Um diese Führung drehen sich zwei Spulen- 
träger 3 in entgegengesetztem Sinne, während sich 
von den Spulen 5 über Fadenführer 6 geleitete 
Fäden 7 abwickeln, welche die Fasern 8 um- 
winden. Durch Kaliberwalzen 9, welche gleichzeitig 
zum Vorwärtsbewegen der Fasern dienen können, er- 
hält der Streifen seine endgültige Gestalt. Mitunter 
werden auch die Fasern gezwirnt (vgl. französische 
Patentschrift 313 166), was indessen nicht so vorteil- 
haft erscheint wie die parallele Fasernanordnung. Die 
erforderliche ‚Breite der Faserstreifen wird durch Ne- 
beneinanderordnung mehrerer Faserbündel, die mit- 
einander vereinigt werden, erhalten. Die Fig. 2 zeigt 
eine von Warner (amerikanische Pateatschrift 500636 
und britische Patentschrift 8086 v. J. 1889) für diesen 
Zweck konstruierte Maschine. Auf mehreren Trommeln 
ı, die nebeneinander gelagert und unabhängig vonein- 
ander drehbar sind, befinden sich die in der üblichen 
Weise vorbereiteten Faserschnüre. Jede Trommel kann 
für sich mittels einer Bremse 2 derart gebremst wer- 
den, daß die Fasern gleichmäßig gespannt werden. 
Die Schnüre 3 legen sich in einem Kaliber 4 in der 
gewünschten Weise nebeneinander und werden mittels 
der Umwickelvorrichtung 5, die etwa gemäß Fig. ı ein- 
gerichtet ist, mit Fäden umwickelt. Nunmehr tritt das 
Materialband zwischen Walzen 6 hindurch, welche 
Klebstoff aus den Behältern 7 auftragen, wird in der 
Presse 8 mit geheizten Platten 9 gepreßt und auf die 
Irommel 10 in fertigem Zustande aufgewickelt. 

In ähnlicher Weise verarbeitet Hansel (österrei- 
chische Patentschrift 1238) das unter dem Namen Ko- 
ralın bekannte Seil oder Geflecht aus Agavefasern. | 

Von den tierischen Fasern kommen vor allem in 
Betracht: Roßhaare, Wolle und andere Haare, sowie 
Borsten. | | 
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Bei dem Verfahren von Dame und Prud’hon 
(D.R.P. 69306, amerikanische Patentschrift 501 222, 
britische Patentschrift 12 596 v. J. 1892 und schwei- 
zerische Patentschrift 6298) werden gewaschene und 
entfettete Roßhaare in einem Bade von Ätzkali oder 
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-Natron mit Kalkmilch erweicht, dann gut ausgewa- 
schen und mit verdünnter Essigsäure behandelt. Nach 
leichtem Troknen werden sie in beliebigen Lagen, 
zweckmäßig parallel zueinander angeordnet, stark ge- 
preßt und erhitzt (der Preßdruck beträgt 200—280 
Atmosphären) und unter Druck abgekühlt. An Stelle 
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des erwähnten Bades werden Lösungen von Ätzkali 
oder -natron allein empfohlen (britische Patentschrift 
6221 v. J. 1894). . 

Haslam (britische Patentschrift 21 587 v. J. 1891) 
überzieht entfettete Haare mit einem Klebemittel wie 
Zelluloidlösung, ordnet Lagen derartig vorbereiteter 
“Haare abwechselnd mit dünnen Zelluloidschichten in 
Formen an und preßt das Ganze. Nachdem das Ma- 
terial unter Druck getrocknet und erhärtet ist, soll es 
sich wie Fischbein spalten lassen. Ebenfalls Zelluloid 
wenden Battis und Goodell an (britische Patentschrift 
13 962 v. J. 1902 und französisische Patentschrift 322855) 
und tragen die Zelluloidlösung .mittels einer steifen 
Bürste auf die Haare auf. Das Formen und Ein- 


hüllen der Haarschichten in ein Zelluloidblatt erfolgt 
in der soeben beschriebenen Weise. 

Der Ersatz von Zelluloid durch Kautschuk liegt 
auf der Hand, demgemäß wird er von Haslam (brı- 


Fig. 5. 


tische Patentschrift 5275 v. J. 1892) bereits vorge- 
schlagen. Die durch Kautschuklösung zusammenge- 
klebten Haare oder Haarbündel werden in dünnen 
Lagen übereinandergeschichtet, unter Zwischenschal- 
tung schwacher Platten aus geschwefelter Kautschuk- 
masse, in Formen gepreßt und vulkanisiert. Ehninger 
jr. und Panke (französische Patentschrift 363 766) stellen 
zunächst ein Roßhaargewebe her, das nur an den Rän- 
dern Kettenfäden besitzt, sonst aber lediglich Schuß- 
fäden aufweist. Dieses Gewebe wird mit Kollodium, 
Kasein oder ähnlichem Stoff überzogen und während 
des Trocknens in Richtung der Schußfäden gespannt. 
Zur Erreichung der nötigen :Materialstärke werden 
mehrere Lagen übereinander gelegt. Bei diesem Ver- 
fahren wird zweckmäßig die in Fig. 3 dargestellte 
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Maschine benutzt. Das Gewebe wird von der Rolle ı 
in Richtung der Kettenfäden durch einen Trog 2 ge- 
führt, in dem die Imprägnierflüssigkeit sich befindet. 
Dann wird der Stoff von zwei endlosen Ketten erfaßt, 
deren Spitzen hinter die an den Rändern der Stoff- 
bahn befindlichen Kettenfäden greifen. Die Ketten- 


führungen 3 können durch Schrauben voneinander 
Stoff in Richtung der 


33 


entfernt werden, so daß der 


34 
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Fig. 6. 


Schußfäden gespannt wird. Zwischen den endlosen 
Ketten sind Heizröhren 4 vorgesehen, die ein schnelles 
Trocknen der Imprägnierung bewirken, was durch die 
durch die Arme 5 hervorgerufene Luftbewegung wirk- 
sam unterstützt wird. Infolgedessen gelangt der Stoff 
trocken zu den Glättwalzen 6, 7, 8, 9, wird durch eine 
Längsschneidevorrichtung in Streifen zerschnitten und 
auf die Rolle r0 aufgewickelt. 

Als ein recht geeignetes Material für den vorliegen- 
den Zweck haben sich die Fasern erwiesen, welche 
aus Federkielen hergestellt werden können. Ordnet 
man diese Fasern ın Bündeln nebeneinander, verbindet 
sie durch eine Umwicklung oder Umflechtung von 
Fäden, auch durch einen Klebstoff, so erhält man einen 
brauchbaren Fischbeinersatzstoff (D. R.. P. 27 660, bri- 
tische Patentschrift 4215 v. J. 1896 und amerikanische 
Patentschrift 559827, sowie amerikanische Patent- 
schriften 781 249 und 783444 und französische Patent- 
schrift 366948). Fig. 4 zeigt das Wesentliche einer 
Vorrichtung für diesen Zweck. In einem Heißwasser- 


bade ı befindet sich der Klebstoffbehälter 2, durch 
den die Faserschnur 3 hindurchgezogen wird. Zwischen 
Walzen 4 wird der überschüssige Klebstoff entfernt 
in einen entsprechend geheizten 


und die Schnur 


Fig. 7. Fig. 8. 


Trockenraum 5 geleitet, in dem sie über Führungs- 
walzen hin und her geführt wird. Dann gelangt sie 
zwischen geheizte Kaliberwalzen 6, die der Schnur den 
üblichen rechteckigen Querschnitt geben und glatte 
Oberflächen. 

Zur Herstellung der Fasern werden besondere Ma- 
schinen benutzt (vgl. schweizerische Patentschriften 
36160 und 38794 und amerikanische Patentschriften 
811 263, 823 122, 900048, 903 248, 982 323 und 982 324). 
Da diese nur in konstruktiver Hinsicht voneinander 
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abweichen, genügt die Erläuterung einer einziger von 
ihnen. Von einer solchen, und zwar einer Doppel- 
maschine, zeigt Fig. 5 eine Hälfte. Die übereinander 
aufgestapelten Federkiele ı werden durch eine Förder- 
vorrichtung 2 einzeln einer Spaltvorrichtung 3 zuge- 
führt, deren Spaltmesser 4 den Kiel der Länge nach 
teilt. Während die eine ’Kielhälfte zwischen den Wal- 
zen 5 und 6 zu der nicht dargestellten Maschinenseite 
gelangt, die ein Spiegelbild der gezeichneten Seite ist, 
tritt die andere Kielhälfte zwischen den Walzen 7 und 8 
hindurch zu einer Frässcheibe 9, die das Mark im 
Innern des Kiels entfernt. Walzen ıo und ıı befördern 
das gesäuberte Stück zu den Messern ı2 und 13, zwi- 
schen denen eine Zerteilung in eine große Anzahl feiner 
Fasern erfolgt. Diese werden in Bündel geordnet, im 
vorliegenden Falle 6, und den Umwickelvorrichtun- 
gen 14 zugeführt, welche Fäden ı5 um die Fasern win- 
den. Die so erhaltenen Schnüre werden auf Trom- 
meln 16 aufg« wickelt. Die Zerfaservorrichtung selbst be- 


Die Patentanmeldungen, Patenterteilungen 
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steht‘ aus mehreren auf parallelen Wellen 53, 54 Fig. 6 
(D.R.P. 202283), sitzenden Schneidscheiben 58, 61, 
die in schnelle Umdrehung versetzt werden. Zwischen 
den Schneidscheiben sınd feststehende Scheiben 59 
und 62 angeordnet, welche mit annähernd tangential 
gerichteten, in verschiedenen Winkeln zueinander ver- 
laufenden Abführkanten versehen sind, die das Faser- 
material nach verschiedenen Richtungen ablenken 
(Fig. 7). Mehrere der Scheiben 59, 62 sind durch 
Brücken 68 (Fig. 8) miteinander verbunden, durch 
welche mittels eingeschnittener Kanäle die Fasern in 
gleichmäßige Bündel geteilt den Spulvorrichtungen ın 
verschiedenen Richtungen zugeführt werden. 
Erwähnt sei schließlich noch das Verfahren von 
Warren (amerikanische Patentschrift 770484), wonach 
Federkiele unter Erhitzung erweicht werden, bis sie 
nahezu plastisch sind, worauf die Masse in Formen 
stark gepreßt und unter Druck abgekühlt wird. 


Sn 


im Jahre 1910 und die bisher noch in Kraft 


gebliebenen Patente der Patentklasse 39, fowie die Gebraudismulter. 


Bearbeitet von Dr. Oskar Kausch in Berlin. 


In der Patentklasse 39,werden die Erfindungen ge- 
pur die sich auf Horn, Eltenbein und andere 
chnitzstoffe (außer Holz), Kautschuk, Gutta- 
percha und andere plastische Massen beziehen. 
Wie die amtliche vergleichende Statistik des Kaiserlichen 
Patentamtes für das Jahr 19101!) erkennen läßt, sind von 
1877—1910 in dieser Klasse 3031 Anmeldungen zu be- 
arbeiten gewesen und haben 1040 dieser Anmeldungen 
zur Patenterteilung geführt. Innerhalb der genannten 
Zeit sind von den (1040) Patenten 811 gelöscht worden, 
sodaß am Schluß des Jahres 1910 noch 229 Patente in 
Kraft geblieben sind. Das Verhältnis der Patentertei- 
lungen zu den Patentanmeldungen innerhalb der letzten 


5 Jahre ist das folgende: 


| 1906 | 1907 


69 60 71 
Anzahl der Patentanmeldungen .| 203 195 151 

Wie diese Zahlen ergeben, hat das Jahr 1910 eine 
wesentliche Steigerung der Patentanmeldungen in der 
in Frage stehenden Klasse erfahren. Das prozentuale 
Verhältnis der Erteilungen zu den Anmeldungen der 
letzten fünf Jahre ist darnach das folgende: 


1906 | 1907 | 1908 | 1909 | 1910 
33,99%, | 30,77°)o | 47,010 | 25,909 | 24,41°/0 


Die Anzahl der Hauptpatente in Kl. 39 aus den 
Jahren 1877—1896, für die die 15. Jahresgebühr bis 
zum Ablauf des Jahres 1910 fällig geworden und be- 
zahlt ist, beträgt 6. 

Von Beschwerden sind in Kl. 39 eingegangen: 


Anzahl der Patenterteilungen. . 


EEE ERS 
1906 1907 | 1908 | 1909 | 1910 
18 28 43 25 | 50 


Die Anzahl der erhobenen Einsprüche und der in- 
folge Einspruchs beschlossenen Versagungen des nach- 
gesuchten Patentes und Beschränkungen des Patentan- 
spruches stellt sich folgendermaßen in Kl. 39b. 


Anzahl der An- 


Beschränkung d. 


A Versagungen des 
naak meldungen, geg. Paate 5 2 f den Patentanspruchs 
er Einsprüche | die Einspruch Einspruch hin | @uf Grund des 
erhoben wurde P Einspruchs 


56 30 3 | T 


1) Vergl. Blatt für „Patent-, Muster- und Zeichenwesen® XVII. 
Jahrg. 1911, Heft Nr, 3, 


Gebrauchsmuster wurden angemeldet und erteilt 


in Kl. 39b. 


el Sn DU u = 2 © u=0 Bo ll 3 u 0 2 
| 1906 | 1907 | 1908 | 1909 | 1910 | 1891 — 1910 


Eingetragen . 


Angemeldet . 


Die zur Zeit noch in Kraft gebliebenen Patente: 
1) der Klasse 39a. 


Tee en 


Nummer N des Erfind 
ame des Erfinders 
und Datum Gegenstand 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers 


Patentdauer 


110141 Conrad Kopp in Augsburg | Vorrichtung z. Gradrichten 
2. 8. 1898 und Plätten v. Fischbein. 
110273 Zieger & Wiegand Verfahren zur Herstellung 
8. 6. 1899 in Leipzig-Plagwitz nahtloser Gummiwaren. 
110833 Henry James Doughty in | Maschine zur Herstellung 
15. 1. 1899 | Providence (Rhode Island, v. Kautschukschläuchen 
V. St. A.) aus Kautsckukplatten. 
111194 Henry James Doughthy | Vorr. z. Verbinden v. Kaut- 
9, 6. 1899 in Manchester schuk u. dgl. bei d. Herst. 
von Schläuchen u. dgl. 
112118 Zieger & Wiegand Verf. z. Herstell. vulkani- 
Zus.zu 110273 in Leipzig-Plagwitz sierter Gummiwaren. ` 
7. 10. 1899 ; 
124 863 Dr. P. Hunaeus Verf. z. Herst, v. Zelluloid- . 
7. 6. 1900 in Linden-Hannover hohlkörpern, deren ein- 
zelne Teile durch stumpf. 
Zusammenschweißen in 
d. Fugen verbunden sind. 
129114 . Henry James Doughthy |Form zum Vulkanisieren 
27. 1. 1901 in Manchester hohler Gummikugeln. 
135 903 Henry James Doughthy |Vorr. zur Herstellung von 
5. 3. 1902 in Providence (V. St. A.) Gummischuhen. 
136 153 Rheinische Gummi- und | Verf. z. Herst. v. Kämmen 
1. 8. 1900 Celluloid-Fabrik in zur Haarpflege aus Zellu- 
Neckarau-Mannheim loid. 
138 006 Offenbacher Celluloid- und | Verf, z. Herst. v. Zelluloid- 
9. 1. 1900 Kautschukwaren-Fabrik dosen. 
Kohl und Wengenroth, 
Offenbach a. M. 
138 571 = Zr n ” 
Zus.zu 138.006 
8. 7. 1900 
138 572 á e n n 
Zus.zu 138006 
8. 7. 1900 
139 647 P a Verf. z. Herst. v. Doppel- 


Zus zu 138006 
13. 12, 190} ; 


knöpfen. 


i 
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Nummer 
und Datum 


des Beginns d. 


Patentdauer 


142 923 
13. 4. 1901 


144 188 
16. 8. 1902 
145 248 
24. 4. 1902 


146 431 
14. 12. 1902 


150 296 
2. 7. 1903 


157 239 
12. 1. 1900 


157 635 
22. 1. 1903 


161 099 
25. 12. 1903 


165 988 
22. 11. 1902 


167 720 
9. 12. 1904 


169 611 
22. 2. 1905 


170118 
19. 2. 1904 


171001 
4. 1. 1903 


171 426 
9.7. 1903 


172622 
5. 12. 1903 


173655 
10. 5. 1904 


174083 
5. 2. 1904 


176.660 
5. 3. 1905 

177 527 
29. 7. 1905 

179 242 
25. 12. 1903 


179556 
7. 3. 1905 


| 


(Engl.) und T. W, Hammer 


Name des Erfinders 
Gegenstand 
bezw. Patentinhabers 


Rheinische Gummi- und | Verf. z. Herst. v. Känımen 
Celluloid-Fabrik in aus Zelluloid. 
Neckarau-Mannheim 


Eduard Frankenberg Kaltvulkanisiermaschine. 


in Hannover 
Gesellschaft der Russisch- 
Französ. Gummi-, Gutta- 
percha- und Telegraphen- 
Werke i. F. „Prowodnik*® 
Ernst Simon in Wien 


Verf. und Vorr. zum Vul- 
kanisieren von Gegen- 
ständen aus Kautschuk. 


Verf. u. Vorr. z. Herstell. 
konischer od. abgesetzter 
Gegenstände a. Ambroid 
u. dgl. 


Verf. u.Vorr. z. Pressen von 
Hohlkörpern aus plast. 
Masse. 

: er 5 . 

The Aberdeen Comb Works ' Kammschneidemaschine, 
Company, Limited 

in Aberdeen (Schottl.) 
Hermann Penther 

in Limmer bei Hannover 


Emile Dor-Delattre 
in Budel (Holl.) 


Vorr. z. Befreien v. vul- 
kanisiertem Gummi von 
den mit ihm verbundenen 
Stoff- od. Metalleinlagen 
bezw. Ueberzügen o. dgl. 


Verf. zum Kreuzen der 
Schenkel von Knopfösen 
gelegentlich deren Be- 
festigung im Knopf. 

Vereinigte Gummi- und | Verf. z. Herst. v. Kämmen 
Celluloid-Fabrik in zur Haarpflege aus Zellu- 
Neckarau-Mannheim loid. 


Masch. zur mechanischen 
Herst. von Laufmänteln 
in Preßluftradreifen. 


Karl Oertel in Berlin 


Amédée Etienne Vincent 
in Noisy-le-Sec, Seine 


Ottmar Merten Verf. z. Herst. schalen- 
in Straßburg (E.) artiger Körper mit unter- 
schnittenem Rande aus 
Zelluloid oder ähnlichem, 
im warmen Zustande 


nachgiebigem, im kalten 
Zustande hart. Material. 
Dr. Heinr. Traun & Söhne | Verf. z. Herst. v. Hohlkäm- 
vorm. Harburger-Gunmi- men oder anderen Hohl- 
Kamm-Co, in Hamburg körpern aus Kautschuk. 


Union Spezial-Maschinen- | Schaltvorrichtung mit Aus- 
Fabrik G. m. b. H. werfvorrichtung für 
in Stuttgart Knopfbohrmaschinen. 


Verf. zum Formen, Vul- 
kanisieren und Vollenden 
von Gummischuhen. 


Henry James Doughthy 
in Providence (V.St A.) 


Formleisten z. Herst. von 
Gummischuhen oder 
Stiefeln. 


Harvey, Frost& Company, | Vorr. z. Vulkanisieren aus- 

Limited in London gebesserter Stellen der 
l.aufmäntel von Kaut- 
schukradreifen u. dgl. 


Offenbacher Zelluloid- und 
Kautschuk waren-Fabrik 
Kohl & Wengenroth in 
Offenbach a. M. 
Nicholas Barry jr. und 
Patrick Joseph Barry 
in Muscatine (V. St. A.) 
Hermann Penther 
in Limmer bei Hannover 


Verf. u. Vorr. z. Herst. von 
Zelluloidgegenständen. 


Maschine zur Herstellung 
von Knöpfen. 


Verf. u. Vorr., um Gummi 
von den mit ihm ver- 
bundenen MStofffasern zu 
trennen. 


Schloßscheibe für Knopf- 
fräsmaschinen. 
Selbsttätige Knopfzufüh- 
| rungsvorrichtung,. 


A Kolbe & Co. 
in Gsössnitz, S.-A. 


kad kad 
Karl Oertel in Berlin Vorr. z. Biegen v. Draht- 
ösen und Einsetzen in den 
Knopfkörper o. dgl. 
Verf. z. Herst. kalt vulkani- 
sierter Gegenstände aus 
Kautschuk. 


A. S. Bowley in Putney 


in Uckfield (Engl.) 


Nr. 10 
Nummer j 
und Datum Name des Erfinders r ERNST 
; S 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers i 
Patentdauer 
180 556 Zieger & Wiegand Verí. z. Herst. v. Kautschuk- 
22. 8. 1905 | in Leipzig-Volkmersdorf waren aus Lösungen. 
185 033 James Paul Crane Metallisch elastischer Stoff, 
14. 6. 1905 in Chicago bestehend aus der innigen 
Vereinigung v.Kautschuk 
und feinen Metallspänen. 
185 840 Königl. Bernsteinwerke | Verf.z. Herst.von Zigarren-, 
14. 6. 1905 in Königsberg Zigaretten- oder Ansatz- 
spitzen aus Ambroid 
oder dgl. 
187 456 Frederic Clarke Hood | Waschwalzwerk für Kaut- 
14. 2. 1906 in Boston, V. St. A. schuk und andere pla- 
stische Massen. 
187 605 Jeanne Marie Torgue | Masch. z. Herst von Käm- 
2. 2. 1906 in Lyon men aus Zelluloid. 
188 640 Schlauch- und Kabelpresse 


2. 11. 1905 


159970 
3. 5. 1906 


190 266 
18. 8. 1905 


192 132 
7. 2. 1907 


194 963 
14. 11. 1906 


195253 
6. 3. 1907 


195 826 
21. 3. 1905 


195 827 


5. 12. 1906 . 


196 130 


Zus.zu 194963 


12. 6. 1907 


196 912 
14. 6. 1906 


197 153 
7. 9. 1905 


197 428 
30. 11. 1905 


198 151 
23. 1. 1906 
198 155 
21. 11. 1906 


198822 
20. 1. 1907 


198 881 
12. 1. 1907 


Wilhelmine Marie Mever, 
geb. Jacoby und deren 
minderjährige Kinder Her- 
mine Marie Berta Meyer 
und Erich Ludwig Martin 
Meyer in Hannover-Linden 
Röhrig & Dick 

in Wald bei Solingen 


Bernhard Roux in Paris 


Harvey Frost & Co. 
Limited in London 


Fritz Kempter in Stuttgart 


Julius H. Stone 

in New-York 
William R. Sine in Williams- 
port, Penns. und J. S. 
Rosenthal in Baltimore, 
Maryland 

. Revere Rubber Company 
in Boston, V. St. A. 


Fritz Kempter in Stuttgart 


Phil. Penin, Gummi-Waren- 
Fabrik, Aktien-Gesellschaft 
in Leipzig-Plagwitz 


> 


Johann Nicolaus Ludwig 
in Mainz 


Maschinenfabrik Bremer, 
Inhaber Hugo Bremer 
in Neheim-Ruhr 


Eduard Mech in Pforzheim 


Wilhelm Grummel in 
Behrenbostel b. Hannover 


Ernst Bobe 
in Dresden-Plauen 


Aktien-Gesellschaft 
Neederlandsche Gutta- 
Percha-Maatschappij in 

Ilaag (Holl.) 


O ee neun 


für Kautschuk und ähn- 
liche knetbare Masse. 


Verf. z. Herst. von Zelluloid- 
schalen f. Taschenmesser 
nı.verdeckt. Rückentfeder. 


Vorr. z, Herst. v. Schläauchen 
oder vollen Stangen aus 
zerkleinerten Abfallen v. 
vulkanisiert. Kautschuk. 


Vorr. z. Verbindung von 
Kautschuk - Schläuchen 
über einem eingescho- 
benen Dorn. 


Vorr. z. Waschen v. Kaut- 
schuk, Guttapercha und 
ähnlichen Stoffen. 


Verf. u.-Vorr. zur Herst. 
von Korkplatten. 


Verf. z. Herst. von Ge- 
brauchsgegenständen aus 
Hartgummi. 


Form zum Vulkanisieren v. 
langen Kautschukgegen- 
ständen, z.B. Schläuchen. 


Vorr. zum Waschen von 
Kautschuk, Guttapercha 
und dergl. 


Verf. u. Vorr. z. Herst. von 
Kautschuksaugern und 
ähnlichen an einem Ende 
geschlossenen, schlauch- 
artigen Kautschukgegen- 
ständen. 

Verf. z. Herst. von Gegen- 
ständen aus reiner Nitro- 
zellulose. 


Verf. zum Ausstoßen ge- 
lochter Werkstücke aus 
zähem Material, z. B. 
Knöpfe aus Pappe, aus 
den Preß- oder Präge- 
gesenken. 


Kammschneidemaschine 


Vorr. z. Trennen von vul- 
kanisiertem Kautschuk 
von den mit ihm ver- 
bundenen Stofffasern. 


Vorr. z. Herst. eines Ueber- 
zuges, insbes. aus Kaut- 
schuk oder leimartiger 
Masse auf Drähten. 


Vorr. z. Vulkanisieren von 
Gegenständen aus Gutta- 
percha, Kautschuk und 
ähnlichen Massen in be- 
liebigen Längen. 
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Nummer 
und Datum 
des Beginns d. 
Patentdauer 


199 694 
19. 3. 1907 


199 728 
19. 12. 1906 


202 283 
10. 2. 1906 


202 592 
25. 7. 1907 


203 6x4 
25. 10. 1907 


204 962 
8. 9. 1907 


205 234 
2. 2. 1908 


206 724 
5. 11. 1907 


208858 
16. 11. 1907 


209 293 
12. 4, 1908 


209 396 
26. 9. 1907 


211388 
13. 9. 1908 


214076 
24. 12. 1908 


216191 
7. 8. 1908 


216 360 
l. 12. 1908 
216676 
18, 1. 1908 


217 599 
l. 1908 


217 631 
Zus.zu 196130 
22. 1. 1909 
217 698 
tl. 12. 1908 
217 738 
8. 6. 1907 


A 


Name des Erfinders 


bezw. Patentinhabers 


Gegenstand 


Rheinische Gummi- und 
Zelluloid-Fabrik in Mann- 
heim-Neckarau 


Gesellschaft für Patent- 
verwertung m.b. H.in Gotha 


William Webster in London, 
Canada 


John Rudolph Ganimeter 
in Arkon, V. St. A, 


Enrico Forsatini 
in Mailand 


Jakob Kohaut 
in Schwanheim a. Main 


Franz Schätzin Oberhausen 
b. Augsburg u. Bernard van 
der Hoek in Henvellaan 
b. Apeldoorn, Holl. 


Thomas Gare 
in New-Brighton, Engl. 


Denis Nouvel in Paris 


Thomas Gare 
in New-Brighton, Engl. 


Ernst Oeser in Berlin 


Societe Anonyme Petit- 
collin in Paris 


Phil. Penin, Gummiwaren 
Fabrik, Akt.-Ges. 
in Leipzig-Plagwitz 


Société pour Exploitation 
du Cautchouc au Congo 
in Lyon 
Farbenfabriken vorm. Frdr. 
Bayer & Co. in Elberfeld 


Otto Gante in Berlin 
Frederick John Gleason 


in Walpole, V. St. A. 


Fritz Kempter in Stuttgart 


Maurice Bouchet in Paris 


Nocholas Barry und Patrik 
Joseph Barry in Muscatine, 
V. St. A. 


Marius Ratignier in Lyon 


. 12. 1908 | und H. Pervilhac & Cie. 


219275 
7. 9. 1909 


221 065 
1. 7. 1907 


in Villeurbonne, Rhone 


Friedr. Wilh. Röhrer 
‚in Cöln-Ehrenfeld 


Meyer, Roth und Pastor 
in Cöln-Raderberg 


Verf.z. Ausbesserung dünn- 
wandig. u. ausgeblasener 
Stellen von geblasenen 
Zelluloidhohlkörpern. 


Verf. z. Herst. v. Gummi- 
stoff. 


Vorr. z. Spalten von Feder- 
kielen zwecks Herst. von 
künstlichem Fischbein. 


Vorr. zum WVulkanisieren 
langer Kautschukgegen- 
stände. 


Ein- u. Ausrückvorrichtung 
zur Einleitung der Bewe- 
gung des durch eine 
Kurvenscheibe gesteuer- 
ten Klemmführers von 
Knopfdrehbänken, 


Verf. z. Abtrennen des 
Gummis v. Gewebelage 
(z. B.b. Automobilreifen). 


Vorr. z. Stanzen v. Käm- 
men aus Zelluloid oder 
ähnlichem, plastischen 
Stoff nach dem Dwublier- 
verfahren. 


Maschine zum Zerkleinern 
von vulkanisiertem Kaut- 
schuk. 


Gewebeeinlage für Gegen- 
stände aus Kautschuk, 
Guttapercha oder ähn- 
lichen Massen. 


Masch. zum Pulverisieren 
von vulkanisiertem Kaut- 
schuk. 

Verf. u. Vorr. zur Herst. 
dünner Films, Farbfilter, 
Farbfolien u. dgl. 

Verf. u. Vorr. z. Verarbei- 
tung von Zelluloidstäben 
auf Haarnadeln u. dgl. 

Verf. u. Vorr. z. Herst. 
rundumilaufender auf der 
Außenfläche nahtloser 
Gummniischläuche. 

Masch. z. Gewinnung von 
Kautschuk aus Schling- 


pflanzen. 

Maschine zur Herst. von 
Films u. dgl. 

Vorr. z. Ausstanzen von 


Ringen aus Kautschuk- 
platten u. dgl. 

Verf.z. Herst.hohler Gegen- 
stände aus Kautschuk 
oder dgl. 

Vorr. zum Waschen von 
Kautschuk und dgl. 


Tragbare Vulkanisiervorr, 


Maschine z. Herst. von 


Knöpfen. 


Vorr. zur Herst. endloser 
Folien aus Kollodium- 
masse. 


Kautschukklopfmaschine. 


Vorr. z. Herstellung von 
. Knöpfen. 
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Nummer 
und Datum 


des Beginnsd. 


Fatentdauer | __. . 


222 380 
11. 2. 1909 


222935 
31. 3. 1909 


223 0/9 
25. 5. 1909 


223.080 
12. 9. 1909 


223 571 
27. 4. 1909 


223942 
11. 9. 1909 


225518 
5. 3. 1909 
225519 
10. 1909 


225 520 
5. 6. 1909 


17. 


225748 
2. 9. 1909 


225749 
11. 9. 1909 


226 158 
19. 2. 1909 


229 223 
3. 8. 1909 


229 450 
10. 1. 1909 


229 489 
tł. 9. 1909 


230 380 


Zus.zu 223942 


28. 4. 1910 
231 829 
ll. 6. 1910 
232 382 
16. 6. 1909 


232 505 
19. 4. 1910 


232894 
28. 1. 1910 


233001 
7. 7. 1908 


233 002 
12. 3. 1909 


234150 
5. 1. 1910 


234151 
24. 4. 1910 


Name des Erfinders 


bezw. Patentinhabers 


Gegenstand 


Thomas Gare 
in New-Brighton, Engl. 


Firma Gust. Rafflenbeul 
in Schwelm, Westf. 


Reinhold Brückner 
in Neustadt i. Sa. 


Vereinigte Gummiwaren- 
Fabriken Harburg-Wien 
vormals Menier u. J. N. 

Reithofer in Harburg a.E. 


Firma Heinrich Schirm 
in Ei ah 


Karl Wirth in Nürnberg 


Bernhard Grätz in Berlin 


Emile Gaudron in Crezancy 
(Aisne, Frankr.) 


Societe Anonyme pour le 

Commerce et Industrie du 

Cautchouc in Anderlecht- 
Brüssel 


Buttonia, G. m. b. H. 
in Gardelegen 


Gebr. Kleinmann in Berlin 


Otto C. Immisch 
in Middlesex, England 


Paragummiwerk m. b. H. 
in Cöln-Deutz 


Dr. Arthur Eichengrün 
in Berlin 


Ewald Birkenhauer 
in Barmen 


Karl Wirth in Nürnberg 


Starke & Co. in Düsseldorf 


Henry Dogny und Victor 
Henri in Paris 


Firma Julius Fischer 
in Nordhausen 


Gesellschaft für Patent- 
verwertungm.b.H.in Gotha 


Thomas Gare 
in New-Bighton 
Fabriks Aktiebolaget Lino- 
leum in Stockholm 


Edouard Benedictus 
in Paris 


Dr. Cassirer & Co. 
Kabel- und Gummiwerke 
in Charlottenburg 


(Schluß folgt.) 


Maschine z. Herstell. von 
Gummiplatten. 


Vorr. z. Biegen v. Draht- 
ösen und Einsetzen dieser 
in den Knopfkörper. l 

Formenhalter z. Herstellung 
von Hohlkörperh aus Ge- 
latine. 

Verf. zur Verbindung von 
Weichgummi. 


Vulkanisiervorrichtung. 


Verf. z. Herst. von Hoch- 
glanzgelatinperlen. 


Preßplatten für Vullkani- 
sierung u. dgl. Pressen. 


Einspannvorrichtung für 
Knopfdrehbänke. 
Verf. u. Masch. zur Herst. 


von Gummiblasen, 


Verf. z. Herst. von Werk- 
stücken für Perlmutter- 
knöpfe. 

Vorr. zum Rundiräsen und 
Polieren d. Enden bieg- 
samer Zelluloidstäbchen. 


Verf. z. Herst. von Gegen- 
ständen aus Abfallebo- 
nit oder Vulkanit. 

Verf. z. Verhüten des An- 
klebens v. Gummiwaren 
b. Abziehen v. d. Formen. 


Unter Verwendung v. Aze- 
tylzellulose hergestellte 
Folien und Platten. 


Vorr. z. Schneiden v. Dich- 
tungsringen aus Gummi. 

Verf. z. Herst. von Hoch- 
glanzgelatineperlen. 


Vorr. z. Bestäuben v. Gum- 
mifäden mit Talkum. 


Verf. z. Herst. v. Gummi- 
gegenständ. ausgelochten 
Gummiplatten. 


Verf. z. Ueberzieh. d. Innen- 
wandung v. Schläuchen 
mit einer gegen Oel, Ben- 
zin u. Petroleum wider- 
standsfähigen Masse. 


Verf. z. Herst. eines Gummi- 
stoffes oder künstlichen 
Leders. 


Schlauchpresse zur Herst. 
von Lummiwaren. 


Verf. zur Herstellg. tiefge- 
musterter (Gegenstände 
aus Sägespänen, Torf- 
mehl oder dgl. 

Verf. zur Herst. von Ver- 
bundgläsern durch Ver- 
einigung von Glasplatten 
und Zelluloidplatten. 

Verf. und Vorr. z. mecha- 
nischen Herst. v. Gummi- 
schweißblättern. 
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. Referate. 5 


Berichte aus der Kautschuk-Literatur.*) 
Bearbeitet von Dr. H. Loewen in Berlin. 

Fendler. G.: Ueber die Untersuchung des Rohkautschuks. 
Antwort auf die Bemerkungen des Herrn C. Harries. (Gi-Ztg. 25, 
530 [1911]). Persönliche Bemerkungen zu Harries’ Aufsatz Gi-Ztg. 25, 
425 (1910). L. 

Becker, R.: Einiges über das Kautschuktetrabromid nach 
Hübener. (Gi-Ztg. 25. 531 [1911)). 

Kritik an der Arbeit Hübeners Chem.-Ztg. 34, Nr. 147 u. 148. 
Beim Arbeiten mit Rohkautschuk hält Verf. das Extrahieren der zu 
analysierenden Probe mit Azcton vor der Bromierung für unerläßlich. 
Für die Analyse vulkanisierter Mischungen ist Hs. Methode un- 
zulänglich, weil organische Füllsfoffe auch Bromide liefern können, 
die in heißem Wasser unlöslich sind. Verf. schlägt deshalb vor, 
die Bromide nach Hübener herzustellen, aber nach Budde weiter- 
zubehandeln, d. h. sie mit Alkohol und Schwefelkohlenstoff - Benzin 
(und Aether) auszuwaschen. b; 

Die Kesselpresse, (Anonym.) (Gi-Ztg. 25, 565 u. 599 [1911]). 

Beschreibung einiger Konstruktionen an Hand zahlreicher Een 


Frank, Dr. Fritz u. Marckwald, Dr. Eduard: Verwendenz 
von Balata zu Kautschukwaren. (Gi- -Ztg. 25, 569 [1911]). 

Gegenüber einer Notiz in „Ind. Rub. World“ wird betont, 
daß in Fällen, wo nicht die Elastizität, sondern die Widerstands- 
fähigkeit gegen Reibung gehoben werden soll, Balata sehr gute 
Dienste leisten kann. L. 

Becker, R.: Zur Bestimmung des Mineralrubbers und ähn- 
licher Produkte in Gummiwaren. (Gi-/tg. 25, 598 [1911]). (Vor- 
läufige Mitteilung). 

An Stelle der Extraktion mit Pyridin (Kp. 114°) soll eine solche 
mit Schwefelkohlenstoff (Kp. 46°) treten. Es soll dadurch eine 
Lösung von Kautschuksubstanz vermieden werden, die bei Pyridin 
meist eintritt. L. 

Fickendey, E.: Die sogenannte Koagulation des Kaut- 
schuks. (Z. f. Chem. u. Ind. d. Koll. 8, 43 [9111)). 

Verf. wünscht zunächst an Stelle von Koagulation das Wort 
Koalisation beim Kautschuk anzuwenden. — Schon C. O. Weber 
hat richtig erkannt, daß die Koalisation in 2 Phasen verläuft: Ver- 
einigung und Ausscheidung der Kautschukkügelchen aus dem Latex, 
Uebergang der flüssigen Tröpfchen in elastischzähen Kautschuk. 
Der erste Vorgang beruht darauf, daß die Wirkung der Schutzkolloide, 
die den Kautschuk als Emulsion in Lösung halten, aufgehoben wird; 
er ist reversibel, indem der ausgeschiedene „Rahm“ durch geeignete 
Lösungen wieder in eine Emulsion übergeführt werden kann. Der 
zweite Vorgang wird als Polymerisation aufgefaßt; er verläuft ohne 
Temperatur — und Volumenänderung und ist nicht umkehrbar. L. 

Bysow, B.: Zur Kenntnis der Kaltvulkanisation. (Vorläufige 
Mitteilung.) (Z. f. Chem. u. Ind. d. Koll, 8, 47 [1911)]). 

An der Hand einiger Analysenwerte soll bewiesen werden, 
daß bei der Kaltvulkanisation Chlor nicht in gleichem Maße Ben 
wird wie Schwefel. 

Schidrowitz, Dr. Phil.: Die Jelutong-Werke in Goebilt. 
(Ind. Rub. World 43, 130 [1911)). 

Bericht von einer Inspektions-Reise nach Goebilt auf Borneo. L. 

Breull, P.: Die Maschinen für die Kautschukfabrikation. 
(Fortsetzung). (Le Caout. et la Gut.-Per. 1911, S. 4742). 

Der vorliegende Abschnitt enthält die Beschreibung der Universal- 
Waschmaschine von Werner u. Pfleiderer und ihrer Wirkungsweise. L. 

Breuil, Pierre: Le Salon de l!’Automobile de 1910. (Le C. 
et la G.-P. 1911, S. 4746, 4837, 4922). L. 

Mathieu.: Die Hevea An Cochinchina. (Fortsetzungen.) 

Le C. et la G.-P. 1911, 4753, 4833). DR 

Die Fabrikation der REN (Anonym). (Le C 
et la G.-P. 1911, S. 4754). 

Das schwammige Aufgehen der Masse bei der Vulkanisation 
wird erreicht. indem man der Kautschukmischung, die Guttapercha, 
aber keinen Faktis enthalten darf, eine Alkohol-Amylazetat- Lösung 
beifügt. Das Produkt wird in Spezialkesseln unter besonderen Vor- 
sichtsmaßregeln vulkanisiert. L. 

Terry, H. L.: Die Fabrikation der elastischen Fäden in 
England. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 4758). L, 

de Wildeman, E.: Der brasilianische Kautschuk auf der 
nernatlonalen Ausstellung in Brüssel. (Le C. et la G.-P. r 

762) 

Jumelle, Henri.: Bericht aus Indochina. Ueber die 
Heveapflanzungen in Asien guna dem malayischen Archipel. 

(Le C. et la G.-P. 1911. S. 4765). L. 

de Wildeman, E.: Funtumiakautschuk aus Westafrika. 
(Le C. et la G. -P. 1911, 4769). L: 
Spence. Dr.'D.: Färbung des Rohgummis. 

1, 93 [1911)). 
Färbung wird durch Oxydation inter dem Einfluß von Enzymen 
(Oxydasen) hervorgerufen, deren W irkung von der Reaktion des Kaut- 
schuks (alkalisch bei Para, sauer bei Ceylon) beeinflußt wird. L. 


(Ind.-Rub. 


Journ. 


*) Nachstehende Referate umfassen die Zeit vom 
bis 15. April 1911. 


nächsten Nummern. 


l. Januar 
— Die Referate für 1910 folgen in einer der 


‚verfolgt (Tabelle). 


Kaye,Frederick: Variabilität des Plantagen-Kautsi' MaE” 
(Ind.-Rub. Journ. 41, 153 [1911].) t 

Die Variabilität von Plantagen-Kautschuken hat zwei Gry en 
von Ursachen: Verschiedenheit des Rohmaterials (der Laticesř uud 
Verschiedenheit der Verarbeitungsmethoden, wie Koagulatıon »- 
bedingungen ete. Im wesentlichen weist Verf. auf die Arbeit En 
die auf diesen Gebieten noch zu leisten ist. 

Gatewood, R. D.: Bestimmungen für Luftschläuche. 
(Ind.-Rub. Journ. 41, 187 [1011].) 

Die Bestimmungen einer amerikanischen Werft nach dem 

„American Machinist“ wiedergegeben. _ L. 

Dannerth,Dr. Frederic: Bestimmungen für den Material- 
einkauf. (Ind.-Rub. World 43, 121, 168 [1911)). L. 

Fickendey, E.: Zur Erklärung des Wundreflexes bei der 
Kautschukgewinnung. (Z. f. Chem. u. Ind. d. Koll. 8, 157 [1911]). 

Aus Versuchen geht hervor, daß der Wundreflex durch osmo- 
tisch wirkende Stoffe im Milchsaft herbeigeführt wird, L. 

Beadle, Clayton und Stevens, Henry P.: Einige Ana- 
lysen von Hevea-Latex. (Ind.-Rub. Journ. 41, 216 [1911]. L. 


Die Verwendung von Murac. Bericht von Dr. Schidrowitz 
über seine Untersuchungen. (Ind.-Rub. Journ. 41, 189, 254 [1911 ]). 

Wegen der Versuche und ihrer Ergebnisse sei auf das Original 
verwiesen. Das Zufügen von Murac scheint die Fertigstellung der 
Mischungen zu beschleunigen; die vulkanisierten Produkte sind aus- 
gezeichnet durch Zähigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen die Wir- 
kung von Dampf sowie Schmieröl. L. 

Gatewood, R. D.: Luftschläuche für pneumatische Werk- 
zeuge. 

efine Untersuchung, die für den Gebrauch in Schiffswerften 

wirtschaftlichste Größe von 50 Fuß langen Stücken zu finden. (Ind.- 
Rub. Journ. 41, 245 [1911)). | I 

Hübener, Gerhard: Einiges über das Kautschuktetra- 
bromid nach Hübener. (Gi.-Ztg. 25, 634 [1911]). 

Antwort auf die Arbeit Beckers (Gi.-Ztg. 25, 531; Ref. s. o.) 
Auf Rohkautschuk will Verf. seine Methode gar nicht angewandt 
wissen. Bei vulkanisierten Produkten findet er, daß Faktisse nicht, 
wohl aber bituminöse Substanzen die Resultate ungünstig beein- 
flussen, indem sie die Werte erhöhen. Näheres wird in einer dem- 
nächst erscheinenden Arbeit in der Chem. Ztg. zu finden sein. L. 


Greger, Prof. Otto: Verfahren für die Durchlührung ver- 
gleichender Versuche mit Automobil-Bereifungen. (Gi.-Ztg. 25, 
635 [1911)). 

Beschreibung des Verfahrens und der Maschine (mit Figuren) 
zur Prüfung der Dauerhaftigkeit von Pneumatiks (und Vollreifen.) L. 


Becker, R.: Einiges über das Kautschuktetrabromid nach 
Hübener. (Gi.-Ztg. 25, 677 [1911)).: 

Erwiderung auf den Artikel in letzter Nummer der „Gumnii- 
Zeitung.“ (Ref. s. o.) Verf. bleibt dabei, daß Faktis mit Brom durch 
Wasser nicht zu beseitigende, ölige Produkte liefert, die bei der 
Analyse stören müssen. Auch Gutta liefert ein Bromid, das die er- 
haltenen Werte beeinflussen muß. Die Einwände des Verf. richteten 
sich hauptsächlich gegen die Behandlung der Bromide nur mit heißem 
Wasser; sie sind durch Hübeners modifizierte Methode (Chem. Ztg. 


1911, Nr. 13) nur zum Teil beseitigt. Im übrigen mißt Verf. der 


direkten Kautschukbestimmung keinen sehr hohen Wert bei, sondern 
betrachtet sie nur in gewissen Fällen als wünschenswert. L. 


Zilchert, P.: Zur Kenntnis der Kautschukharze. (Gi.-Ztg. 
25, 716 [1911)). 

Der Verlauf der Azetonextraktion wird an 17 Kautschuksorten 
10-stündige Extraktion dürfte bei der Analyse in 
allen Fällen genügen. L. 

Hübener, Gerhard: Einiges über das Kautschuktetrabromid 
nach Hübener. (Gi.-Ztg. 25, 751 [1911)). > 

Antwort an Becker (Gi.-Ztg. 25, 677. Ref. s. o.) Verf. be- 
wertet die direkte Kautschukbestimmung höher als B. L. 


Seidl, Eugen: Ueber die Wirkung des Bleioxydes bei der 
Heißvulkanisation des Kautschuks. (Gi.-Ztg. 25, 710. 748 [1911)\. 

Mit Hilfe ausführlicher Versuchsdaten wird dargetan, daß bei 
Gegenwart von Bleiglätte, infolge von durch sie begünstigten sekun- 
dären Reaktionen, die Temperatur des Vulkanisiergutes über die des 
Heizraumes steigt und so den Prozeß beschleunigt. E 


Breuil, Pierre: Die Maschinen für die Kautschukfabrikation. 
(Le C. et la G.-P., 1911, S. 4845.) (Fortsetzung). 
Die „Holländer“, ihre Bauart und Wirkungsweise: L. 


Breuil, Pierre: (Fortsetzung Le C. et la G.-P. 1911, S. N 

Troc kenschränke. 

Boutaric, Jean: Beitrag zur Anwendung „künstlicher Kälte 
im Kautschuk-Handel und -Industrie. Bericht an den 11. Inter- 
nationalen Kältekongreß in Wien, Oktober 1910 (IV. Sektion). (Le 
C. et la G.-P. 1911, S. 4961.) 

Kurze Besprechung der Kautschukindustrie mit Hinweisen und 
Winken, wo Kälte angewandt wird oder ihre Anwendung versucht 
werden sollte. 

Jumelle, Henri: Einige Latices und einige Gummi- und 
Harzsorten von West-Madagaskar. (Le C. et la G.-P. 1911, 
S. 4938.) L, 
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Ramondt-Slingerwoet, A.: Fehler in Ebonitwaren, ihre 
L. hen und die Mittel, sie zu vermeiden. (Le C. et la G.-P. 
191% 5. 4850 und 4930.) L. 

“haplet, A. und Kousa el H.: Die Entharzung von Kaut- 
S4 (Le C. et la G.-P. 1911, S. 4829 und 4909.) 

„lit dem Steigen der a stellte sich das Bedürfnis 
ei zeringwertige, harzhaltige Kautschuksorten zu verbessern, indem 
man ihnen Harz entzog. Zu diesem Zweck kann man die Produkte 
lösen (in Benzin etc.) und dann fällen (mit Alkohol oder Azeton) 
und schließlich durch fraktionierte Destillation Lösungs- sowie 
Fallungsmittel und Harze gewinnen. Durch das Lösen leidet aber 
die Qualität (Nerv) des Kautschuks. Dieser Nachteil wird vermieden 
durch Extraktion mit Azeton oder Alkoholen (es werden Patente 
angeführt und Apparate beschrieben.) Noch besser sollen geeignete 
Gemische von Lösungsmitteln (Benzin u. dergl.) mit Fällungsmitteln 


- (Alkohol u, dergl.) wirken, die den Kautschuk aufquellen lassen und 


so die Extraktionswirkung erhöhen, ohne die Struktur des Kautschuks 
wesentlich zu schädigen. Auch hier spielt die Trennung der Flüssig- 
keiten vom Kautschuk, von den Harzen und voneinander eine große 
Rolle, wofür als Beispiele Patente, nebst Apparatur, angeführt werden. 
— Eine Uebersicht über die Entharzungsindustrie ist erschwert, weil 
man wegen der „Fabrikationsgeheimnisse* keinen Einblick in die 
Verhältnisse gewinnen kann. L. 

Spence, D., Galletly, J. C. und Scott, J. H.: Zur Be- 
stimmung des Kautschuks als Tetrabromid. (Gi. -Ztg. 25, 801 |1911). 

Durch zahlreiche, auf verschiedene Weise durchgeführte Analysen 
wird bewiesen, daß die Methode Buddes zur Bestimmung des Broms 
im Bromid (Köchen mit Salpetersäure und Silbernitrat) zu niedrige 
Werte liefern muß, weil dabei stets Brom verloren geht. L. 

Stern, Dr. E.: Neue Ansichten über die Vulkanisation des 
Kauischuks. (G.-Ztg. 25, 836 [1911)). 

Unter Berücksichtigung der Arbeiten von Wo. Ostwald (Koll. 
Ztg. 6, 136 und 7, 45 [1910]), Hinrichsen und Kindscher (Koll. Ztg. 
6, 202 [1910]), Erdmann (Ann. 362, 133 [1908], und Bysow (Koll. 
Ztg. 6, 281) kommt Verfasser zu dem Schluß, daß physikalische und 
chemische Vorgänge bei der Vulkanisation eine Rolle spielen. L. 

- Freudenberg, Walther: Pflanzungskautschuk im Jahre 
1910. (Gi.-Ztg. 25, 537 [1911)). 

Frank, Dr. Fritz, und Dr. Gnaedinger: Ueber Kickxia- 
Kautschuke. I. Untersuchungen über Kickxia-Latex und Serum. 
(Gi.-Ztg. 25, 840 [1911]). Vorläufige Mitteilung. L. 

Frank, Dr. Fritz und Marckwald, Dr. Eduard: 
Ueber Kickxia-Kautschuke. Il. Vergleichende chemisch-tech- 
ae Untersuchungen über Kickxia-Kautschuke. (Gi.-Ztg. 25, 
8, [1911)). 

Der Vans der Gewinnungsmittel und Methoden auf die Quali- 
tät der Kautschuke wird experimentell am Rohmaterial sowie an vul- 
kanisierten Proben untersucht, Die Ergebnisse sind in großen Tabellen 
übersichtlich dargestellt. 

Veritas: Massivreifen. (Gi.-Ztg. 25, 841 [1911)). 

Massivreifen, ihre Verwendung und Herstellung. er 

Marckwald, Dr. Eduard und Frank, Dr. Fritz: Der 
ans nokplonlanen an in seiner Bedeutung und seinen Gefahren 
für die deutsche Kolonialwirtschaft. (Gi.-Ztg. 25, 914 [1911)). L. 

Mosinger, Ing.-Chem. Emil: Jabresbericht über die im Jahre 
1910 erschienenen wissenschaftlichen und wissenschaftlich-technischen 
Arbeiten auf dem Gebiete des Kautschuks und der Guttapercha, (Gi.- 
Ztg. 25, 917, 957, 994 [1911)). L. 

Cox, Ritchie & Co.: Die Zukunft des Plantagen-Kautschuks. 
(Gi.-Ztg. 25, 954 [1911)). 

Bakeli te, Gesellschalt mit beschränkter Haftung: Das Bake- 
lit als Hartgummi-Ersatz. (Gi.-Ztg. 25, 815 [1911)). 

Warnung vor Patentverletzung im Hinblick auf einen Artikel 
in der Gi.-Ztg. (25, 433). L. 

Dr. B.: Hartgummiersatz aus Phenolen und Formaldehyd. 
(Gi.-Ztg. 25, 961 [1911)). 

Zweifel an der Priorität einzelner Punkte der Bakelandschen 
Patente. L. 

Frank, Dr. Fritz: Vorschläge zur einheitlichen Ausführung 
vergleichender Vorarbeiten zur Kautschuk-Wertbestimmung für Inter- 
national Rubber Testing Committee. (Gi.-Ztg. 25, 990 [1911)). 

Der Arbeitsplan umfaßt 1. Vergleichende Viskositätsbestim- 
mungen von Kautschuklösungen in einheitlich festgelegten Apparaten 
nach einheitlich festgelegten Methoden in bestimmten Zeitintervallen; 
2. Vergleich der erhaltenen Viskositätswerte mit den chemischen, 
physikalischen Untersuchungsergebnisssen aus den gleichartig vor- 
behandelten und gleichartig aufbereiteten, vulkanisierten Rohkaut- 
schuken. Beschreibung von Apparat und Methoden. L. 

Bysow, B.: ru Kenntnis der Kaltvulkanisation. (Ztg. f. 
Chem. u. Ind. d. Koll. 8, 209 [1911)). 

Einige Versuche den Eintluß der Feuchtigkeit. L. 


Spence, Dr. D., und Galletly. J. C.: Ueber die Wirkung 
von C omylchlorid auf Kautschuk. (Ind.-Rub, Journ. 41, 697 
ua: nach Journ. Am. Chem. Soc. 33, Nr. 2.) I. ` 


d 


Bücher-Beiprediungen. 


Schriften des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker. 
Heft 3. — Fachberichte 1909. — Verlag des Vereins. (Zu be- 
ziehen durch den Schriftführer S. Ferenczi in Berlin S.W. 11, 
Papierhaus). — Preis Mk. 3.—. 1911, — 

Der Fachausschuß des „Vereins der Zellstoff-und Papierchemiker“ 
hat es übernommen, jährlich Fachberichte über wichtige Gebiete 
der Zellstoff- und Papier-Technik und Chemie herauszugeben, welche 
(als Ergänzung zu den früher besprochenen „Auszügen aus der Literatur“ 
und der „Fachrundschau über den mechanischen Teil“ der Zellstoff- 
und Papier-Chemie) einen kritischen Bericht über die bedeutenderen 
Neuerscheit ungen bringen sollen. Das vorliegende Heft enthält solche 
zusammenfassende Ueberblicke über: 1. Neue Zellstoff- Forschun- 
gen (bearbeitet von Dr. W. Vieweg); 2. Papierprüfung (von Prof. 
W. Herzberg) und 3. Wasser und Abwasser (von Prof Dr. 
Vogel und Dr. A.Schulze); die Berichte beziehen sich auf die 
Fortschritte des Jahres 1909. Es fehlen diesmal noch einige Sonder- 
Beiträge welche dann im nächsten Jahre zusammen mit 1910 er- 
erscheinen sollen. Im vorliegenden Hefte interessieren unsere Leser 
besonders die Mitteilungen von Vieweg über Hydratzellulose, Hydro- 
zellulose und Oxyzellulosen, sowie Angaben von Herzberg über 
Zellstofftrocknung etc. — -s, 


Verarbeitung des Hornes, Elfenbeins, Schildpatt, der Knochen 
und der Perlmutter. Abstammung und Eigenschaften 
dieser Rohstoffe, ihre Zubereitung Färbung und Ver- 
wendung. — Von Louis Edgar Andés. — Zweite, vermehrte 
und verbesserte Auflage. — Mit 40 Abbildungen. — (Chemische 
Technische Bibliothek, Band 117.) — A. Hartleben’s Verlag 
in Wien und Leipzig. — Preis geh. Mk. 3. .„ geb. Mk. 3.80. — 

Das vorliegende Werk gibt Aufschluß über die Beschaffenheit 
der berücksichtigten Rohstoffe und zeigt die mannigfaltige Art ihrer 

Verarbeitung und Veredlung. Trotz der zunehmenden Bedeutung von 

Zelluloid, Galalith und anderer Massen haben doch auch Horn, 

Knochen. Elfenbein und Perlmutter ihre Stellung behauptet und 

werden in steigendem Maße verbraucht. Chemiker, Knopffabrikanten, 

Horn- und Beinarbeiter, Drechsler werden in dem Buche ein reiches 

Material finden; auch die Verwertung der Abfälle ist eingehend berück- 

sichtigt. — Es ist zu bedauern, daß Literaturangaben und nähere Be- 

zeichnung der Patente fehlen. -5. 


Verhandlungen der Kautschuk-Kommission des Kolonial-Wirt- 
schaftlichen Komitees vom 30. März 1911. Mit 5 Abbildungen, 

l Diagramm und 1 Karte. — Nr. 3 der Beihefte zum 

Tropenpflanzer, Organ des Kolonial-Wirtschaftlichen Komitees. 
Berlin N. W., Unter den Linden 43, — 

Zweck und Ziel der Kautschuck-Kommission ist: mit beizutragen 
die deutsch-koloniale Kautschuk- und Guttapercha-Pro- 
duktion auf eine sichere Grundlage zu stellen, Als allge- 
meine Aufgaben der Kommission kommen in Betracht: a) Studium 
der Kautschukfrage. Berichterstattung über den jeweiligen Stand 
des Kautschukweltmarktes und insbesondere über den jeweiligen Stand 
und die Rentabilität der Kautschukkultur und der Kautschuk- und 
Guttaperchagewinnung in den deutschen Kolonien. Aufstellung von 
Kalkulationen, Bereisung von Kautschuk-Produktionsgebieten. Er- 
richtung von Kautschuk- und Guttapercha-Stationen und Gewähr- 
leistung von Mindestpreisen an die eingeborne Bevölkerung in Neu- 
Guinea. b) Förderung einer gleichartigen und guten Aufbereitung 
von Kautschuk und Guttapercha in den deutschen Kolonien. c) Kon- 
trolle und Begutachtung der Qualitäten zur Erreichung einer mög- 
lichst vorteilhaften kommerziellen und fabrikatorischen Verwertung. 
Veranstaltung von Ausstellungen. 

Von einem Zusammenwirken des deutschen Kautschuk-Pflanzers, 
des deutschen Kautschuk-Importeurs und der Kautschuk und Gutta- 
percha verarbeitenden deutschen Industrien mit der deutschen Wissen- 
schaft verspricht sich das Komitee eine gedeihliche Förderung der 
Kautschuk-Produktion und — Aufbereitung in den deutschen Kolonien. 
— Das vorliegende Heft enthält den Verhandlungsbericht der ersten 
Sitzung des Komitees, wobei folgende Vorträge gehalten wurden: 
1. Die Lage des Kautschuk-Weltmarktes (Walter Freuden- 
berg, Bremen). 2. Die Ausdehnung desKautschukverbrauches 
(Generaldirektor Hoff, Vorsitzender des Centralvereins deutscher 
Kautschukwaren-Fabriken in Harburg). 3. Die Frage der Ren- 
tabilitätdes Manihot-Kautschuks (J, J. Warnholtz, Vorsitzen- 
der des Verbandes deutsch -ostafrikanischer Pflanzungen in Berlin, 
und D. Sandmann). 4. Vorschläge für Standard-Marken (Dr. 
F, Frank von der Kautschuk-Zentralstelle für die Kolonien in Berlin). 
5. Gutta- und Kautschuk-Stationen auf Neu-Guinea (Dr. 
Schlechter in Berlin). 6. Zur Frage des synthetischen Kaut- 
schuks (Dr. Gerlach in Hannover). 

Weiterhin berichtet Professor Dr. Warburg in Berlin über 
die Bedingungen für den Wettbewerb um die Goldene Madaille des 
Kolonial-Wirtschaftlichen Komitees bei der Internationalen Kautschuk- 
Ausstellung London 1911. Den Schluß des hochinteressanten Heftes 
bildet die Mitteilung von Resultaten der Prüfung von Kautschuk. 
Guttapercha und Harzen; die wissenschaftliche Prüfung wurde 
meist von der Kautschuk-Zentralstelle für die Kolonien aus- 
geführt, in einem Falle auch von dem Pharmaceutischen Institut 
der Universität Berlin in Steglitz-Dahlen; an den technischen 
Untersuchungen beteiligten sich die Firmen J. H. Fischer & Co. in 
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Hamburg, Continental-Caoutchouc- und Guttapercha- 
Compagnie in Hannover, J. Wilmer in Hamburg, sowie — für 
Harze — Joh. Gottfried Schütte & Co. in Bremen und die Akt.-Ges. 
für Buntpapier und Leimfabrikation Dr. H. Dessauer in 
Aschaffenburg. eS. 


Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R.-Patent Nr. 233030 vom 12. 12, 09. Bremer Lino- 
leumwerke Delmenhorst in Delmenhorst. Rahmenform 
zur Herstellung von Linoleummosaik aus Deckmasse- 
platten oder Figurenstücken, die in der Form neben- 
und übereinanderliegend geschichtet und mittels ge- 
eigneter Abnehmer auf das Unterlagsgewebe übertragen 


werden. Die eine Längswand b der Rahmenform a ist abnehmbar 
Nach Abnahme dieser Wand wird der Formrahmen a mit den Eiguren- 
stücken c in mustergemäßer Weise ausgelegt, und zwar zweckmäßig 
auf einer Platte d, welche auswechselbar ist. Dann wird die Seiten- 
wand b an die Rahmenform a angeschraubt, wodurch die in die 
Rahmenform cingelegten Figurenstücke c leicht zusammengedrückt 
und dadurch alle Fugen zwischen ihnen geschlossen werden. Die 
Figurenstücke können dann mittels eines Stempels lagenweise von 
unten nach oben aus der Rahmenform herausgestoßen werden. H. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 
Französisches Patent Nr. 12545 vom 3.5. 1910. Zusatz 
zum französischen Patent 410267 vom 28. 10. 1909. L.Morane. 
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Nr. 10 


Präzisionsspinnmaschine für künstliche Seide. Nach dem 
Hauptpatent (siehe Kunststoffe, I. Jahrgang, Nr. 4, Seite 75) wird 
der Zufluß des Kollodiums zu den die Spinndüsen tragenden Armen 
durch einen fein einstellbaren Hahn geregelt, dessen Bedienung natür- 
lich Geschicklichkeit und Aufmerksamkeit des Arbeiters voraussetzt. 
Vorliegendes Patent ersetzt diesen Hahn durch eine selbsttätige Vor- 
richtung zum Regeln des Kollodiumzuflusses,. Das aus dem Zu- 
führungsrohr. a kommende Kollodium fließt auf seinem Wege zu den 
Spinndüsen durch das Rohr r, welches bei d eine Platte mit einer 
Oeffnung enthält. Ein kleiner Pumpenkörper e oder ein Differential- 
kolben f nimmt auf der einen Seite den vor d, auf der anderen Seite 
den hinter d herrschenden Druck auf. Hält man nun diese Druck- 
differenz konstant, so werden auch Ausströmungsgeschwindigkeit und 
Fadentitre konstant bleiben. Der Kolben f bewegt sich senkrecht 
in einer Glasröhre s, er ist an einer Stange & befestigt, die durch 
Metallscheiben g belastet wird. An die Stange 4 schließt sich nach 
oben in den Leitungskanal für das Kollodium hinein ein Metallrohr j, 
welches sich entsprechend der Bewegung von f hebt und senkt. 
Das Rohr j ist von einem dicken, gelochten Metallrohr 4 umgeben, 
dessen Löcher durch enges Metallgewebe gegen j abgedeckt sind. 
Auf dem Metallgewebe liegt Filtergaze, durch die das Kollodium 
filtriert wird, ehe es in den Raum g und das Abflußrohr æ (s. Fig. 2, 
die einen Schnitt nach 4—4 ven Fig. 1 darstellt) gelangt. Ist das 
Filter verstopft, so wird f nach unten verschoben und dadurch eine 
größere Fläche des Filters freigegeben. Ist das Filter ganz zugesetzt, 
so kann nach Abschrauben von o ein neues Filter eingesctzt werden. 
Der im Hauptpatent erwähnte gefärbte Kollodiumfaden, der die 
Strömung der Spinnlösung sichtbar macht, wird mittels einer Pravaz- 
schen Spritze durch s eingeführt. Ferner sind die Arme, die die 
Spinndüsen tragen, gegeneinander neigbar angeordnet, so daß während 
des Stillstandes der Maschine die Spinndüsen gekreuzt und mit einer 
Schutzhülle bedeckt werden können. ; 
Französisches Patent Nr. 13253 vom 31. 8. 1910. Zu- 
satz zum französ. Patent 403242. B. Loewe. Verfahren 
und Vorrichtung zum Spinnen von Kunstseide und zum 
Glänzendmachen von Naturseide und Textilfasern im 
allgemeinen. Das Patent betrifft die Herstellung künstlicher 
Gregeseidenfäden. Ein durch eine Zelluloselösung gezogener Faden 
von Naturseide nimmt beim Heraustreten aus der Spinnöffnung etwas 
von der Zelluloselösung mit und zwar in Form eines Fadens, der 
später durch geeignete Bäder von dem Naturseidenfaden getrennt 
werden kann. Man erhält so einen künstlichen Gregefaden mit zwei 
oder mehr Fäden, die durch die Drehbewegung des Fadens beim 
Heraustreten aus der Spinnöffnung verzwirnt sind. Einer der Fäden 
besteht aus natürlicher Grege oder Fäden von glänzend gemachter 
Baumwolle, und der oder die anderen aus künstlicher Seide, die der 
erste Faden mitgenommen hat. Benützt man Spinnvorrichtungea 
mit mehreren Oeffnungen, z. B. eine Röhre mit seitlichen Abzwei- 
gungen, deren Mündungen der Oeffnung des Hauptrohres zugekrümmt 
sind, und läßt aus der mittleren Oeffnung den Faden mit Ueberzug 
von Zelluloselösung, und aus den seitlichen Oeffnungen Kunstseide- 
fäden austreten, so verkleben die 3 Fäden zu einem künstlichen 
Gregefaden. Die erhaltenen Fäden sind sehr regelmäßig und fest 
und man kann bei ihrer Herstellung die geringen Durchmesser der 
Kunstseidefäden benutzen. S. 
Französisches Patent Nr. 417851 vom 4.7. 1910. Rudolf 
Pawlikowski. Spule mit Einrichtung, um die aufgespulte 
Kunstseide nachträglich zuspannen. Die Spulen des Patentes 
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dienen dazu, die aufge- 
spulte und durch Säuren 
von Kupfer befreite Kunst- 
seide beim Trocknen zu 
spannen. Es ruhen z. B. 
die den Spulenumfang bil- 
denden Stäbe a auf eirem 
elastischen Bande 2 (Fig. |) 
oder einem Kautschuk- 
kranz c auf und werden 
zunächst durch umgelegte 
Bänder e dem Spuleninnern 
genähert. Ist die Faden- 
schicht aufgebracht, so werden die Bänder e gelöst und die Stäbe a 
werden nach außen gedrückt, wodurch die Seide unter Spannung 
gesetzt wird. Oder die Stäbe a ruhen auf Gummiringen d (Fig. 2), 
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auf. die mit komprimierter 
Luft gefüllt sind. Durch 
sie und die konischen, auf- 
schraubbaren Kappen g 
werden die Stäbe « in 
größerer oder geringerer 
Entfernung von dem Spulen- 
innern gehalten. Die sich 
ausdehnenden Ringe d 
spannen die aufgewickelte 
Seide f. Endlich kann 
der Spulenzylinder Er- 
höhungen z (Fig. 3) haben, 
auf denen die Stäbe «ruhen. 
Nach Bewicklung mit der 
Kunstseide werden die 
Ringe x in die im unteren Teil von Figur 3 gezeichnete Lage ge- 
bracht und dadurch die Stäbe a nach außen gedrängt. ; 
Britisches Patent Nr. 10211/1910. M. Weertz in Brad- 
fort. Verbesserung an Apparaten zur Herstellung künst- 
licher Seide. Die gesponnenen Fäden werden direkt auf Haspel 
gebracht, die an den Stellen, mit denen die Seide in Berührung 
kommt, aus Aluminium oder Nickel oder aus mit Nickel überzogenem 
Metall bestehen. Auf diesen Haspeln wird die Seide gewaschen, ge- 
trocknet und danach direkt von den Haspeln gezwirnt. S. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b'. 


D. R.-Patent Nr. 231829 vom 11. 6. 1910. Starke & Co. 
in Düsseldorf. Vorrichtung zum Bestäuben von Gummi- 
fäden mit Talkum, In den Seitenwänden des Behälters b, der 
durch Drahtgeflecht oder ähnliche Gitterwände d in Abteilungen a 
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eingeteilt ist. sind leicht herausnehmbare Stäbe s angeordnet, die 
mittels eines Antriebes Kv gedreht werden können und die Gumnii- 
fädensträhnen tragen. Die Kopfenden des Behälters sind durch ein 
Rohr rt miteinander verbunden. in das ein Exhaustor e eingeschaltet 
ist, durch den der aus dem Behälter h mit regelbarem Ausfall g in 
das Rohr t tretende Talkum auf die Gummifäden gestäubt wird. H. 
Brit. Patent Nr. 11 229 v. J. 1910, (D.R.-P. 234151 v.24.4 1910). 
Edward Charles Robert Marks inLondon. Dr. Cassierer 
&Co.inCharlottenburg. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Kautschuk-Schweißblättern. Zwei dünne 
Kautschukplatten, die von Rollen abgewickelt werden, gelangen auf 
einem endlosen erwärmten Metallbande, das schrittweise bewegt wird. 
zunächst zu einer Stanze, welche die konkave Begrenzung der Schweiß- 
blätter derart ausschneidet, daß die Schnittkanten zusammenhaften und 


weiterhin zu einem nach der konvexen Begrenzung geführten erhitzten 
Kreismesser, das die konvexe Kurve ausschneidet, ohne daß die 
Schnittkanten aneinanderkleben. Ueber zwei Walzen I und 2, von 
denen erstere durch ein Schaltwerk 3 von der Hauptwelle 4 an- 
getrieben wird, ist ein endloses Metallband 5 gelegt und bewegt sich 
schrittweise vorwärts, indem es die beiden übereinander liegenden 
Kautschukplatten mitnimmt, die von den Rollen 6 und 7 abgewickelt 
werden. Durch eine unter ihm angebrachte Heizung wird das Metall- 
band erhitzt. In einem festen Bock 8 ist eine Stanze gelagert, die 
von der Welle 4 durch einen Hebelantrieb derart bewegt wird, daß 
sie, während das Band 5 stillsteht, gesenkt wird und die konkave 
Kurve 9 ausstanzt. Infolge der Gestalt des Stanzmessers findet hier- 
bei eine Vereinigung der Schnittkanten statt. Ein zweiter, einstell- 
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barer Bock 10 trägt eine Führung 11, an der ein Kreismesser geführt 
ist, das durch einen Gasbrenner erhitzt wird. Dieses Messer schneidet 
zur gleichen Zeit wie die Stanze die konvexe Kurve 12 aus, jedoch 
verkleben die Schnittkanten hierbei nicht, so daß oberhalb der 
Walze I die zum Vulkanisieren fertigen Schweißblätter mit den 
Abfällen entfernt werden können ; 
Britisches Patent Nr. 7139 v. J. 1910. General Caout- 
chouc Company in Paris. Verfahren und Apparat zur 
Trennung von Kautschuk von harzigen Stoffen. Die zu 
verarbeitenden Stoffe werden zunächst mit einem Kautschuklösungs- 
mittel soweit behandelt, daß der Kautschuk einen gelatineartigen Zu- 


stand einnimmt. Hierauf’ wird ein Harzlösungsmittel zugesetzt und 
die Masse mastiziert. Die aufgelösten Harze können sodann durch 
Dekantieren entfernt werden. Der Apparat besteht aus cinem kipp- 
baren Extraktionsgefäß I, in dem zwei Wellen mit Rührarmen an- 
geordnet sind. Oben sind zwei Behälter 2 nnd 3 angeschlossen. 
welche die Lösungsmittel enthalten. Das Gefäß I steht weiter mit 
einer Vakuumpunipe 4 und durch ein biegsames Rohr 5 mit einem 
Verdampfer 6 in Verbindung, an den sich ein Kondensator 7 an- 
schließt. Nachdem der im Gefäß ! enthaltene Kautschuk durch das 
Lösungsmittel in der erforderlichen Weise in gelatineartigen Zustand 
gebracht ist, wird das Rührwerk in Tätigkeit gesetzt und das Harz- 
lösungsmittel hinzugefügt. Die Extraktionsflüssigkeit wird nach ge- 
nügender Wirkung in den Verdampfer 6 befördert, wobei das Gefäß I 
gekippt wird. Zur Entfernung der letzten Reste der Lösungsmittel 
aus dem Gefäß | dient die Vakuumpumpe 4. Eventuell kann das 
Gefäß 1 hierbei erhitzt werden. H. 
Britisches Patent Nr. 181/54 v. J. 1910. Thomas Gare 
in New-Brighton. Verfahren zur Herstellung, Formung 
und Umformung von Kautschukwaren. Bei der Herstellung 
von Kautschukwaren aus pulverisiertem vulkanisiertem Kautschuk 
wird das Kautschukpulver in Formen zunächst kalt gepreßt und dann 
erhitzt und weitergepreßt Nach vorliegenden: Verfahren erfolgen 
beide Pressungen zwischen geheizten Platten, um jedoch die Einwir- 
kung der Hitze auf den Kautschuk zu verzögern, so daß bei der 
Vorpressung keine wesentliche Erhitzung stattfindet, wird zwischen 
Preßplatten und Kautschuk eine Zwischenlage, etwa eine Papier- 
oder dünne Blechplatte eingeschaltet. H. 
Britisches Patent Nr. 19 83 v. J.1909, (Französisches ' 
Patent Nr. 419550), Thomas Gare in New-Brighton. Ver. 
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fahren und Vorrichtung zurHerstellungvonGegenständen 
aus pulverisiertem Altkautschuk. Der pulverisierte Kautschuk 
wird durch einen hin- und hergehenden Kolben portionsweise in eine 
Form gepreßt, in der die erforderliche Erhitzung vorgenommen wird. 
Der Kolben ist entsprechend dem Quersschnitt der Form gestaltet und 
der Kautschuk fällt aus einem Trichter vor die Formöffnung. Bei 
Herstellung langer Gegenstände wird dafür gesorgt, daß die ein- 
zelnen Portionen sich gut mit einander verbinden, indem die Berüh- 
rungsflächen aufgerauht werden. Vor der Form I (Fig. 1) befindet 
sich eine Kammer 2 mit dem Trichter 3, durch den der Kautschuk 
eingeführt wird. Von dem Formkolben 4 wird bei jedem Vorwärts- 
gange eine gewisse Kautschukmenge in die Form 1 hineingepreßt 
und gleichzeitig der Forminhalt vorgeschoben. So gelangt der Kaut- 
schuk allmählich in den Teil der Form, der sich in der Heizkammer 5 
befindet und tritt schließlich als zusammenhängender Strang aus der 
Mündung 6 der Form heraus. Zur Herstellung einzelner Formstücke 
wird die Einrichtung nach Fig. 2 benutzt. Der Kautschuk gelangt 
aus dem Behälter I vor die Form 2 und bei jedem Rückgange des 
Kolbens 3 fällt eine Scheibe 4 von der Gestalt des Formquerschnitts 
aus dem Magazin 5 vor den Kolben 3, wo sie durch Stifte oder An- 
schläge 6 in der richtigen Lage gehalten wird. Der vorwärtsgehende 
Kolben 3 schiebt sodann eine Portion Kautschukmasse und eine 
Scheibe 4 in die Form 2, die sich allmählich hiermit füllt. H. 
Französisches Patent Nr. 418090. John Markusin 
England. Verfahren zur Herstellung vonSchuhabsätzen 
aus Kautschukabfällen. Aus Abfällen der verschiedensten 
Gegenstände, z.B. Massivreifen, werden Platten in der erforderlichen 
Dicke herausgeschnitten. Diesen wird durch Stanzen, Drehen, Fräsen 
usw. die gewünschte Gestalt gegeben, eventuell werden Aussparungen, 
Vertiefungen und Löcher für Einlageplatten, Befestigungsschrauben 
und Beschlagteile vorgesehen. Hierauf wird der Gegenstand in einer 
passenden Form einige Zeit auf etwa 70° C. erhitzt, wobei er Ver- 
zierungen, oder eine Gewebeauflage erhalten kann. H. 
Französisches Patent Nr. 422118. Henri Dogny und 
Victor Henri. Verfahren zur Herstellung von Zellen 
enthaltenden Kautschukgegenständen. Massive Kautschuk- 
platten werden abwechselnd mit perforierten Platten derart überein- 
ander angeordnet, daß außen massive Wände vorhanden sind. In die 
durch die Perforationen gebildeten Hohlräume wird Luft oder Gas 
unter Druck eingelassen und das Ganze in der üblichen Weise in 
Formen vulkanisiert. Um zu verhindern, daß das Druckgas durch 
die unvulkanisierten Kautschukplatten nach außen entweicht, wendet 
man halbvulkanisierte Platten an. Sollen die Hohlräume ihre Gestalt 
unverändert beibehalten, dann ordnet man in jedem eine entsprechend 
gestaltete Kapsel aus gehärteter Gelatine an. H. 
Französisches Patent Nr. 422246. Joseph Stercks. Ver- 
fahren zur Armierung von Ebonit oder Hartkautschuk. 
Der Hartkautschuk erhält Einlagen aus Leder oder Filz, die Löcher 
besitzen, damit die Kautschuklagen sich gut mit den Einlagen ver- 
binden. Es können auch Schnüre verwendet werden, die mit einer 
Guttaperchalösung imprägniert sind. H. 
Amerikanische Patente Nr. 978 583 u, 978 584. Charles 

S, Heller. Verfahren und Apparat zum Regenerieren von 
K autschukabfällen. Die zerkleinerten Kautschukabfälle werden 
unter Erhitzung der Einwirkung einer Regenerierflüssigkeit und gleich- 
zeitig der Elektrolyse unterworfen, worauf eine gründliche Reinigung er- 
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folgt. Der Apparat besteht aus einem doppelwandigen Kessel I, in dessen 
Heizraum 2 Dampf zirkuliert. Unten schließt sich an den Kessel ein 
Rohr 3 an, das nach oben in den Kessel zurückgeführt ist und in 
einen trichterförmigen Einsatz 4 mündet, der unten durch ein von 
außen bewegbares Ventil 5 abgeschlossen werden kann und oben 
eine Zinkkathode 6 trägt, die von der als Anode dienenden Wandung 
des Kessels ! sorgfältig isoliert ist. In dem Rohr 3 befindet sich 
eine Förderschraube 7, bei deren Umdrehung der Kesselinhalt in 
Richtung der Pfeile durch das Rohr 3 bewegt wird. Durch einen 
Stutzen, der mittels des Ventils 8 verschlossen werden kann, steht 
der Kessel | mit einem Gefäß 9 in Verbindung. In diesem befinden 
sich Rohre 10 mit feinen Oeffnungen. durch die Dampf in das Ge- 
fäß geleitet werden kann. Ein zentrales Rohr 1l ist achsial ver- 
schiebbar und trägt oben ein Wasserzuleitungsrohr 12, das in 
einen Drahtgeflechtskörper 13 mündet, der beim Drehen des Rohres 12 
ringsum abgespült werden kann. Unten ruht der Körper 13 auf 
einem oben offenen Rohr 14, das in der Führung 15 des Gefäßes 9 
verschoben werden kann. Nachdem der Kessel I mit dem zer- 
kleinerten Kautschuk und der Regenerierflüssigkeit gefüllt ist, die 
aus 600 Gewichtsteilen Wasser, 21 NaOH oder KOH und ein Teil Fe: 
(SOs)s auf 100 Teile Kautschuk besteht, wird das Ganze auf etwa 
165° C. erhitzt, die Schraube 7 in Drehung versetzt und elektrischer 
Strom (4—10 Volt, 700—1000 Amp.) zugeleitet. Nach 10—24 Stunden 
läßt man den Kesselinhalt in das Gefäß 9, das mit reinem heißen 
Wasser gefüllt ist und leitet durch die Rohre 10 Dampf hinzu, der 
die Masse in Bewegung erhält. Nach einiger Zeit wird das Rohr 11 
gesenkt, sodaß die Flüssigkeit durch Körper 13 hindurch in dasRohr 14 
abfließen kann; Rohr 11 wird dann ‚wieder gehoben durch Rohr 12, 
das hierbei gedreht wird frisches Wasser zugeleitet, welches gleich- 
zeitig den Körper 13 reinigt und endlich durch Rohre 10 wieder 
Dampf eingelassen. Diese Reinigung wird solange fortgesetzt. bis 
die Regenerierflüssigkeit völlig ausgewaschen ist. Die erhaltene Masse 
wird durch den Auslaß 16 aus dem Gefäß 9 entfernt. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 980315. James Meade 
in Stoughton (Massachusetts). Maschine zum Ueber- 
ziehen von Geweben mit Kautschuk oder ähnlichen 
Stoffen. Die Maschine besteht aus einer Anzahl von Streich- 
walzen 1 mit Messern 2, denen der zu überziehende Stoff 3 nachein- 
ander zugeführt wird. Unmittelbar hinter jeder Walze 1 ist ein Heiz- 
tisch 4 angeordnet und mündet ein Rohr 5, durch das heiße Luft 
mittels eines Ventilators 6 auf den gestrichenen Stoff geblasen wird. 
Zwischen den Walzen | sind hochpolierte Messing- oder Kupfer- 


trommeln 7 vorgesehen, die ebenfalls geheizt werden können. Um 
das Durchlagen der Kautschukmasse durch das Gewebe bei der Her- 
stellung der ersten Schichten zu vermeiden, wird der Stoff vor dem 
Auftragen von Masse über eine Anzahl von Walzen 1 und Trommeln 7 
geführt, dann über Führungsrollen 8 zur Stoffwalze 9 zurück und 
nunmehr von neuem in die Maschine hinein. Hierbei dient ein Teil 
der Gewebebahn selbst als Unterlage, welche hindurchtretende Masse 
aufnimmt. Nach dem Passieren der letzten Streichwalze 1 und Heiz- 
trommel 7 gelangt der Stoff zu einem Glättkalander 10 und erhält 
mittels der Streichvorrichtung Il eine dünne Deckschicht von Stärke- 
mehl. In dem Behälter 12 wird etwa überflüssige Stärke abgebürstet 
und der Stoff über Walzen 13 und 14 in den Vulkanisierraum 15 be- 
fördert. H. 
Amerikanische Patente Nr. 982323 und 982324. Wil- 
liam Webster in Canada. Maschine zur Herstellung von 
künstlichen Fischbeinstäbchen aus Federkielen. Die 
zwischen Stäben 1—4 (Fig. I) übereinanderliegenden Federkiele 5 
werden durch die Scheiben 6, 7 einzeln dem Spaltmesser 8 zugeführt. 
das sie der Länge nach teilt. Die eine Kielhälfte gelangt zu einem 
Fräser 9, der das Federmark entfernt, die andere zum gleichen Zweck 
zum Fräser 10. Dann gehen sie durch Führungen l1 und 12, 13 hin- 
durch zu einem Walzenpaar 14, 15. Da die Führungen verschieden 
lang sind, werden die Kielhälften gegeneinander verschoben, so daß 
die durch Führungen 12, 13 laufende Hälfte von der durch Führung II 
kommenden des nächsten Kieles überdeckt wird. Aus den Walzen 
14, 15 tritt demgemäß das Material ununterbrochen zu einer Anzahl 
von Messerscheiben 16 und 17, welche abwechselnd mit Unterlag- 
scheiben auf zwei parallelen, schnell umlaufenden Wellen sitzen und 
scheerenartig ineinandergreifen. Die Federkiele werden hierdurch in 
eine große Zahl von feinen Fasern geteilt. Diese Faserbündel werden 
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durch Walzen 18 und 19 (Fig. 2) einer Wickelvorrichtung 20 zu- 
geführt, durch die ein Faden 21 um das Bündel gewickelt wird. Beim 
Hindurchtreten durch eine Führung 22 nimmt das!Band nahezu recht- 
eckigen Querschnitt an, wird dann mittels der Nähmaschine 25 längs 
durchnäht und auf einer Rolle 26 aufgewickelt. A 
Amerikanisches Patent Nr. 983819. Edward C. Gavin. 
Herstellung von Gummischuhen. Der mit Gummi überzogene 
Einlagestoff wird entweder vor oder nach dem Zuschneiden vorvul- 
kanisiert und dann erst werden die einzelnen Schuhteile in der üb- 
lichen Weise über einem Leisten zusammengesetzt und in der Form 
vulkanisiert. Hierdurch wird eine erhebliche Deformation der Schuh- 
teile während der Pressung in der Form vermieden und eine geringe 
Veränderung der Natur der benutzten Gewebe erreicht. ; 


Kongreiie und Ausitellungen. 
Von der internationalen Kautschuk-Ausstellung in London.*) 


Wenn Christoph Columbus heute wieder auferstünde, er wäre 
erstaunt, in welch ausgedehntem Maße Gummi gebraucht wird. 
Nach dem Historiker Herrera war jener grosse Entdecker der 
erste Europäer, der diesen Stoff zu Gesicht bekam, als er sah, wie 
Eingeborene von Haiti mit Bällen spielten, die, wie er später erfuhr, 
aus einem Baumharz verfertigt waren. Seit dieser Zeit eroberte der 
Gummi die gauze Welt und ist überall zu finden. Vom 24. Juni bis 
14. Juli sind nun auf der internationalen Ausstellung für 
Gummi und verwandte Erzeugnisse in der „Royal Agricultural 
Hall“ Wunder dieser großartigen und stets wachsenden Industrie 
zu sehen. Nur wenige Leute wissen wahrscheinlich, daß die Straßen 
mit Gummi übersät sind, und doch ist dies nach den Feststellungen 
eines Gelehrten Tatsache, der Staubproben von wichtigen Verkehrs- 
adern analysiert hat, Er fand, daß 31°; pulverisiertes Gestein des 
Straßenpflasters ist, welches durch Räder, Hufe und Stiefel allmählich 
abgeschabt wird; Eisenteile machen 12°jJo des Staubes aus und 9°/o 
stammen vom Schuhleder. Wahrlich eine bemerkenswerte Entdeckung 
ist es, daß wir wahrscheinlich den ganzen Tag über Gummi einatmen. 
Ob wir jetzt wohl auf dem Wege sind, das Problem der Straßen- 
reinigung zu lösen? Vielleicht! Könnte nicht eine Gesellschaft 
gebildet werden, die für die Reinhaltung der Straßen Londons zu 
sorgen hat und dafür das alleinige Recht erhält, den Gummi zu extra- 
hieren? Welchen Sorgen würden dadurch die städtischen Körper- 
schaften enthoben werden; und es würde dazu kommen, daß die 
verschiedenen Straßen nicht mehr wie ein See von Schlamm aus- 
sehen würden. s 

Pflaster aus Gummi. Seit der ersten internationalen Aus- 
stellung für Gummiindustrie und verwandte Gebiete vom Jahre 1908 
in London ist die Frage der Gummipflasterung von Sachverständigen 
in sorgfältige Erwägung gezogen worden und die heutige Aussicht 
geht dahin, daß Gummi für diesen Zweck bald verwandt werden 
wird. Der beständige Lärm des enormen Straßenverkehrs, der das 


+) Am 11, Mai fand in der London Chamber of Commerce eine Komite-Sitzung 
statt, in welcher beschlossen wurde, die deutschen Pflanzer, Fabrikanten, Chemiker, 
und Sachverständigen der Gummi-Industrie einzuladen, an dem vom 3. Juli an 
unter dem Vorsitz von Sir Henry Blake stattfindenden Internationalen Rubber- 
Congress teilzunehmen, 
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Nervensystem des geschäftigen Londoners von heute ruiniert, wird 
alsdann der Vergangenheit angehören. Seit erwähnter Ausstellung 
sind viele erfolgreiche Versuche in dieser Richtung angestellt worden, 
wenngleich es auch noch gilt, einige Nebensächlichkeiten zu vervoll- 
kommnen; aber während der dazu notwendigen Zeit werden Millionen 
frischer Gummibäume für neues Material sorgen; die produzierenden 
Länder werden bedeutend mehr liefern können und der dadurch her- 
vorgerufene Preissturz des Rohmaterials wird derart sein, daß Gesell- 
schaften in der Lage sein werden: Straßenpflaster und viele tausend 
andere, dem Publikum heute noch unbekannte Artikel aus Gummi 
herzustellen. Versuche, die auf vielen unserer großen Londoner 
Bahnhöfen angestellt wurden, hatten großartigen Erfolg; Gummi, 
der dort vor einer Reihe von Jahren gelegt worden ist, ist durch 
den Gebrauch kaum schlechter geworden, trotzdem ein ungeheurer 
Verkehr darüber hinflutet. Gummi wiegt Gold auf und bald werden 
wir also sagen können, die Straßen Londons seien mit Gold gepflastert. 
An der oben erwähnten internationalen Ausstellung werden 25 Länder 
offiziell vertreten sein. 

Künstlicher Gummi. Einen äußerst interessanten Teil der 
kommenden Ausstellung wird der in England hergestellte künstliche 
Gummi bilden, dessen Vertreter sich eine große Zukunft für ihn 
versprechen. Sie sind überzeugt. daß Sachverständige aus allen 
Teilen der Welt ihren Kunststoff aufs sorgfältigste untersuchen und 
prüfen werden und bringen daher nach Islington ein vorzügliches 
Produkt, das besonders auch deshalb Aufsehen erregen wird, als zum 
erstenmal auf einer öffentlichen Ausstellung etwas derartiges gezeigt 
wird. Die Gesellschaft erhofft sicher, daß sie imstande sein wird, 
Gummi zu liefern und mit dem natürlichen zu konkurieren. Wenn 
sie dieses kann und zwar zu einem Preis unter dem des Naturproduktes, 
so wird dies in der Gummiindustrie eine große Umwälzung hervorrufen. 

Es überrascht sicher nicht, daß Amerika auf der Ausstellung 
am großartigsten vertreten sein wird, da nämlich eine amerikanische 
Firma eine vollständige Fabrik von beträchtlicher Ausdehnung aus- 
stellen wird. Unter sachkundiger Leitung werden die Prozesse des 
Mischens und Vulkanisierens praktisch gezeigt werden, so daß das 
Publikum zum erstenmal in England Gelegenheit haben wird, einen 
Einblick in die verschiedenen Betriebe der Gummifabrikation zu ge- 
winnen. Die erklärenden Personen werden englisch, französisch und 
deutsch sprechen können, 

Offiziell werden 25 Länder auf der Ausstellung vertreten sein, 
und es wird ein wichtiger internationaler Kongreß abgehalten werden. 
Protektor ist König Georg, Präsident Henry Blake, G. b. M.G. 
(ehemals Gouverneur von Ceylon. Bahama, Neufundland, Jameika und 
Honkong); A. Stainer Manders ist der Organisator und Fräulein 
D. Fulton Sekretärin. 

Die Ausstellung dauert vom 24. Juni bis 14. Juli 1911, also 
18 Tage (Dauer ist um 3 Tage verlängert worden.) Deutsch von H.K. 


Tedıniihe Notizen. 


Zur Frage des synthetischen Kautschuks. Zur Frage des 
synthetischen Kautschuks macht Herr Dr. Gerlach-Hannover folgende 
Mitteilungen: Die Frage des synthetischen Kautschuks ist als solche 
heute ja wohl gelöst. Wenn schon nach der Lösung der syntheti- 
schen Herstellung des Indigos noch nahezu 20 Jahre nötig waren, 
um das Produkt in die Praxis einzuführen, so glaube ich, daß bei 
dem Kautschuk ebensolange, wenn nicht noch längere Zeit dazu nötig 
ist. Die Herstellung des Kautschuks auf synthetischem Wege bietet 
weitaus größere Schwierigkeiten als die Herstellung des Indigos, denn 
der Kautschuk ist heute noch einStoff, der physikalisch außerordent- 
lich schwer zu definieren ist. Kurz und gut, der Kautschuk setzte 
der chemischen Untersuchung Widerstand entgegen. Man wußte 
wohl, daß, wenn man ihn trocken destillierte, Kohlenwasserstoffe ent- 
standen und daß sich unter diesen Kohlenwasserstoffen Isopren be- 
fand. Es hat sich eine ganze Reihe von Chemikern bemüht, syn- 
thetischen Kautschuk herzustellen, und es soll auch in Cambridge und 
in Göttingen früher einmal gelungen sein. Erst nach den Harries- 
schen Arbeiten kam Licht in das Molekül des Kautschuks. Es hat 
keinen Zweck, daß ich Ihnen im einzelnen auseinandersetze, in welcher 
Weise Harries gearbeitet hat, jedenfalls gelang es ihm später. 
Kautschuk herzustellen. Es waren allerdings so minimale Quaniti- 
täten, daß man an eine Herstellung des Kautschuks auf industriellem 
Wege in absehbarer Zeit nicht denken konnte. ! 

. Zugleich mit Herrn Professor Harries gelang es Herrn Dr. 
Hoffmann von den Elberfelder Farbenfabriken, synthetischen Kaut- 
schuk herzustellen. Dieses Produkt bot sehr viel Interesse und soll 
aus einem, dem Isopren nahestehenden Produkt hergestellt sein. 
Durch die unglaubliche Hausse, die der Kautschuk im vergangenen 
Jahre erfuhr, gereizt, wurde mit großem Eifer an dem Problem 
weitergearbeitet, undesgelangschließlich den ElberfelderFarben- 
fabriken, größere (Juantitäten des Produktes herauszubringen. Da 
zeigte es sich, daß der Kautsckuk außerordentlich viele Brüder hat. 
Die Chemiker wissen, was ich damit meine. Er hat jüngere und 
ältere Brüder, aber sie unterscheiden sich so wie wir Menschen, die 
wir alle gleich, aber als Individuen verschieden sind. So sind auch 
die Kautschuke untereinander verschieden. Der Kautschuk, den ich 
zunächst in Händen hatte, zeigte nicht die Eigenschaften, wie sie 
der natürliche hat; er konnte sich z.B. mit Schwefel nicht vertragen 
und hatte ein etwas lederartiges Aussehen. Diese Tatsache ist an 
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sich aber weiter nicht wunderbar, da es eine ganze Reihe Kautschuke | im feuchten Zustande; unter 


gibt, die sich schlecht oder gar nicht vulkanisieren und erst durch 
allerlei Manipulationen gezwungen werden, sich mit dem Schwefel 
zu verbinden. Es wurde nun weiter versucht, und bald zeigte man 
uns einen Bruder, der sich mit dem Schwefel schon etwas besser 
verband. Aber immerhin waren seine Eigenschaften noch nicht so, 
wie man sie an einen Kautschuk stellen kann; es fehlte ihm vor 
allen Dingen die notwendige Elastizität, Durch diese Mißerfolge 
ließen sich aber die Chemiker nicht abschrecken, und schließlich 
wurde uns ein dritter Bruder gezeigt. der die Eigenschaften hatte, 
die wir an einen Kautschuk stellen: er vulkanisierte. Ich war er- 
staunt, als man mir eines Tages eine beträchtliche Menge davon 
brachte. Während der Verarbeitung verhielt sich dieses -Produkt 
z. B. auf der Mischwalze tadellos und Sie können sich die Herzens- 
freude des Chemikers und des Gummifabrikanten in diesem Augen- 
blicke vorstellen. 

Nun kommt die Frage, ob der Kautschuk, den die Elberfelder 
Farbenfabriken gemacht haben, auch praktisch in großen Quantitäten 
herzustellen ist, und ob der synthetische Kautschuk eine Gefahr für 
den natürlichen bildet. Wie gesagt, das neue Produkt ist wohl vul- 
kanisierbar, besitzt Elastizität und mag vielleicht noch nicht ganz der 
richtige Bruder sein, aber brauchbar ist das Material jedenfalls. Auch 
der Preis ist gar nicht so hoch, aber die Frage, ob es möglich ist, 
später größere Quantitäten von diesem synthetischen Kautschuk in 
den Handel zu bringen und so kaufmännisch zu verwerten, daß der 
wilde oder Plantagenkautschuk die Konkurrenz des synthetischen zu 
fürchten braucht, ist nicht einfach zu beantworten, Das Rohmaterial, 
aus dem der künstliche Kautschuk gemacht wird, muß auch erst 
synthetisch hergestellt werden, und nach dem Stande der Dinge 
kommen nur wenige chemische Fabriken in Frage, die solche Riesen- 
aufgaben mit Erfolg lösen können. Aber in den Handel kommen 
wird der künstliche Kautschuk, das ist sicher, Dabei kommt aber 
nicht allein der Chemiker in Frage, sondern auch der kluge Kauf- 
mann, und der kluge Kaufmann wird sich schwer hüten, so viel 
künstlichen Kautschuk herzustellen, daß er sich sein eigenes Material 
entwertet. Er wird seinen künstlichen Kautschuk nur in gewissen 
Mengen in den Handel bringen und ihn zu demselben Preise ver- 
kaufen wollen, wie den natürlichen Kautschuk, sonst würde er keinen 
Nutzen haben. Die Preisfrage wird sich von selber regeln, jedenfalls 
aber muß der. künstliche Kautschuk noch billiger werden. um dem 
natürlichen ernstlich Konkurrenz machen zu können. Das ist das 
Wenige, was ich Ihnen über synthetischen Kautschuk sagen könnte. 
Die vielen Menschen, die sogenannten synthetischen oder künstlichen 
Kautschuk auf den Markt bringen, haben meistens keine Ahnung, 
Heute erst kam ein Herr zu mir, der mir künstlichen Kautschuk 
zeigen wollte. Und was war es? Öxydiertes Leinöl. 

Zum Schluß glaube ich, Ihnen noch einmal sagen zu müssen, 
daß der künstliche Kautschuk konımen wird, aber nicht zum Schaden 
unseres angebauten oder wilden Kautsckuks, Ich stehe mit den 
Herren aus der chemischen Industrie in Verbindung und glaubte mich 
deshalb dazu berufen, die Herren Kolonisten beruhigen zu dürfen, 
(Aus den Verhandlungen der Kautschukkommission, Bei- 
heft 3 zum Tropenpflanzer.) 

Künstliche Gaze (gegossener Tüll). Ein Mitarbeiter der 
Pariser Zeitschrift „La Nature“ macht darüber folgende Mittei- 
lungen: die eingehendere Untersuchung eines Musters Gaze, welche 
in einer Kunstseidefabrik im Norden Frankreichs erzeugt war, zeigte 
den starken Glanz der künstlichen Seide und auch ihre geringe Festigkeit 
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der Lupe war noch die be- 
sondere Eigentümlichkeit der 
Kunstgaze zu erkennen, nicht 
aus einzelnen verwobenen bzw. 
durchkreuzten Fäden, sondern 
aus einer Masse zu bestehen. 
(Figur 1). — An jedem Winkel 
der sechsseitigen Maschen sind 
die das Netz bildenden Fäden 
zu einem einheitlichen Gebilde 
von gleicher Dicke verbunden. 
(Fig. 2). — Es handelt sich also 
um einen wirklichen Kunst- 
stoff, wie ein solcher bisher 
— trotz zahlreicher früherer 
Patente — nicht auf den Markt 
gebracht worden war. Die 
Herstellung der neuen künst- 
lichen Gaze (gegossenen 
Tülls) sei nachstehend genauer beschrieben: Das die Gaze bildende Netz 
wird mittels eines Metallzylinders geformt, auf dessen Umfang entspre- 
chend sich durchkreuzende Linien eingraviert sind; der Zylinder gleitet 
drehend an einem die Zelluloselösung enthaltenden Behälter vorüber. 
— Fig. 3. —, so daß die eingravierten Hohllinien sich mit der Lösung 
füllen; die plastische Masse darf nur in den Hohlrinnen bleiben, 
ein Ueberschuß wird durch Abstreichmesser und Säuberungswalzen 
entfernt, so daß die übrige Zylinderoberfläche ganz rein bleibt. Der 
Zylinder preßt sich dann gegen ein endloses Band, auf welch letzterem 
durch den Druck ein Abklatsch der Hohlfüllungen entsteht; das Zel- 
lulosegebilde löst sich von dem Zylinder ab und haftet nun an dem 
Riemen ohne Ende. Bei dieser nicht sehr einfachen Prozedur spielt 
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die Beschaffenheit der aufnehmenden Oberfläche eine gewisse Rolle; 
ferner muß man bei Beginn der Umdrehung die Loslösung und Ueber- 
tragung sorgfältig in Gang setzen, um eine regelmäßige Ablösung 
(ohne teilweises Zerreißen) zu bewirken; die Viskosität der Lösungen, 
Temperatur etc. etc. spielen ebenfalls eine große Rolle. 

Die übertragene Gaze ist (infolge einer teilweisen Verdunstung 
des Lösungsmittels) zwar etwas widerstandsfähiger als die ursprüng- 
liche Masse, aber immerhin noch äußerst zerbrechlich; durch ein 
Gerinnbad wird sie dann in einen festeren Zustand gebracht. Auf 
Einzelheiten der Bildung der Zelluloselösung (bezw. Fixierung, Deni- 
trierung, Unentzündlichmachen) sei hier nicht näher eingegangen, da 
hier grundsätzlich kein Unterschied gegenüber der Kunstseidefabri- 
kation besteht. 

Die künstliche Gaze wird zum Schluß von dem Uebertragungs- 
band losgelöst, zur Erhöhung der Festigkeit mit Formaldehyd be- 
handelt und dann getrocknet. Das Verfahren ist sehr sinnreich und 
gibt zufriedenstellende Resultate, doch bleibt seine Anwendung auf 
Gaze und Tüll beschränkt. Dichte Gewebe kann man auf diese 
Weise nicht herstellen. Letzteres könnte vielleicht durch ein noch 
in Ausarbeitung begriffenes neues Verfahren erzielt werden, das sich 
aber noch im Versuchsstadium befindet; wenn man Zellulosexantho- 
genatlösungen sich selbst überläßt, so erhält man sehr empfindliche 
Stoffe von Fasern, die sich von selbst in der aufgelösten Masse ge- 
bildet haben; eine praktische Bedeutung besitzt diese Sache noch 
nicht. (Deutsch von E. St.) 
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(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Die Herstellung von Zelluloidlacken. 


Bearbeitet nach der Patentliteratur von Dr. M. Schall in Halensee. 


Eins der wertvollsten Hilfsmittel zur Schaffung | zol, oder in Terpentin, wird ebenfalls ein geeig- 
von Schutzüberzügen für die Oberfläche metallischer | netes Zelluloidlösungsmittel erhalten. Weiter schlägt 
Kunstgegenstände, von Zeichnungen, Kunstblätternund | Parkes vor, Nitrozellulose mit Alkohol, Aether 
Landkarten usw. ist der Zelluloidlack, der auch in der | oder anderen flüssigen Lösemitteln zu besprengen 
Elektrotechnik als Isolationsmaterial eine weit ver- | bezw. darin einzutauchen und dann der Hitze und 
breitete Anwendung findet. Weiter dienen derartige | dem Druck auszusetzen. Als Zusätze zu den so herge- 
Lacke zum Wasserdichtmachen von Papier und Ge- | stellten Lacken können verwendet werden: Gummi, 
weben aller Art, zur Fabrikation von Lederimitationen, | Harze, Pigmentfarben, Metallbronzen usw.; auch Schel- 
insbesondere von Kunstledertapeten. Das Auftragen | lack und Rizinusöl können den Lösungen beigemischt. 
des Zelluloidlackes auf die zu überziehenden bezw. zu | werden. Die Pigmentfarben werden zweckmäßig der 
imprägnierenden Gegenstände, das sogen. Zapo- | Nitrozellulose vor der Auflösung zugesetzt. 
nieren, erfolgt entweder durch Aufstreichen mittels Um einen höchst zähen und haltbaren, gegen atmo- 
eines dicken weichen Haarpinsels oder durch lang- | sphärische Einflüsse oder dergl. widerstandsfähigen 
sames Eintauchen der betreffenden Gegenstände, die | Ueberzug, dessen Glanz nicht verschwindet, herzu- 
vollkommen trocken, fettfrei und sauber sein müssen, | stellen, schlägt J. Mayer in Nippes-Köln im D.R.P. 
in die Lacklösung. Die Lackschicht beeinflußt das ! 12778 Kl. 22 vor, dem farblosen Kollodium äthe- 
Aussehen (Politur und Glanz) des zaponierten Gegen- | rische Oele, wie Melissengeist, Lavendelöl, Nelken- 
standes in keiner Weise, da er völlig unsichtbar ist. | öl oder dergl. zuzusetzen. 

Als Material zur Herstellung dieser Lacke kommt Kol- Dr. E. Tscheuschner in Tieffurt bei Weimar 
lodium (Nitrozellulose, Schießbaumwolle, Pyroxylin) | will gemäß D.R.P. 14625 Kl. 22 ein schnell trocknen- 
und die mit Kampfer behandelte Nitrozellulose, das | der Lack von hohem Glanz und großer Festigkeit 
Zelluloid in Betracht, die eventuell mit Pflanzen- oder | dadurch erhalten, daß er dem Kollodıum Bor- 
Anılinfarbstoffen versetzt werden können und in ge- | säure zusetzt. 

eigneten Lösungsmitteln gelöst werden. Die Zahl dieser Eine Holzpolitur wird nach Ad. Messer in 
Lösungsmittel und die Art ihrer Herstellung und Be- | Berlin (D.R.P. 17089 Kl. 22) erhalten, indem man 
handlung ist nun überaus mannigfaltig, wie wir im nach- | eine spirituöse Schellacklösung mit einer Aether- 
folgenden näher sehen werden. Haupterfordernisse, die | Alkohollösung von Kollodium und Kampf- 
an ein gutes Nitrozellulose- oder Zelluloidlösungsmittel- | fer innig vermischt und hierzu ein Oel aus Kampfer, 
gestelltwerden, sind blankes, farbloses Aussehen, Wasser- | Rosmarin- und Leinöl zusetzt. Zum Auspolieren 
freiheit, neutraler Charakter, möglichst schwacher Ge- | benützt man eine verdünnte Lösung von Benzol in 
ruch, gute Verdunstungsgeschwindigkeit und dergl. | Spiritus. 

mehr. Um ein für.die Herstellung von Zelluloidfirnissen 

Henry Parkes in Birmingham stellt gemäß | geeignetes schwammförmiges oder poröses Zelluloid zu 
D.R.P. 10210 Kl. 39 einen Zelluloidlack her, indem er | gewinnen, wird nach dem der Compagnie géné- 
Zelluloid entweder in Tetrachlorkohlenstoff | rale de Chromolithie in Paris erteilten D.R.P. 
und Kampfer, allein oder mit anderen Lösungs- | 27031 Kl. 22 das noch feuchte, frisch bereitete Zelluloid 
mitteln versetzt, löst, oder aber an Stelle dessen | der Einwirkung eines Vakuums ausgesetzt, so daß durch 
Schwefelkohlenstoff und Kampfer als | starke Verdunstung des Kampfers und Alkohols der 
Lösungsmittel benutzt; auch Kampfer bei Schmelz- | Masse darin Blasenbildung auftritt. Ein derartigs auf- 
hitze, dem eventuell Stoffe, die die Schmelztempe- | geblähtes Zelluloid wird mit denaturiertem Al- 
ratur zu reduzieren vermögen, zugesetzt sind, kann als | kohol, Essigäther, Schwefeläther, Rizi- 
Lösungsmittel benutzt werden. Durch Auflösen von | nusöl,essigsaurem Amyl und Eisessig behandelt. 
Kampferinschwefliger Säure, oder in Ben- | Der Firnis muß warm (bei 35—40° C) aufgetragen 


202 


werden, da er sonst leicht bleicht. Bei kaltem Auftragen 
ist ein größerer Zusatz von Eisessig und essigsaurem 
Amyl erforderlich. 

M. P. Emile Gérard in Paris schlägt gemäß 
D.R.P. 40373 Kl. 22 zur Herstellung eines Zelluloid- 
-lackes vor, einerseits Gelatine, andererseits Tri- 
nitrozellulose in Eisessig zu lösen und beide 
Lösungen unter Zusatz von Chlorkalzium, Glyzerin, 
Kleber, Honig, Fetten oder Gummilack zu mischen. 

Um einen besonders feinen Glanz unter Erhaltung 
der Naturfarbe und des Kornes eines Holzes beim 


Auftragen eines Lackes auf dasselbe zu erzielen, wer-' 


den nach D.R.P. 66199 Kl. 22 (Byron Benjamin 
Goldsmith in New-York) zunächst eine oder meh- 
rere Schichten von Pyroxylin, dann eine oder meh- 
rere Lagen eines Glanz gebenden Harzlackes endlich 
auf die Harzschicht als Schutzhülle ein Lack aufge- 
tragen, der entweder wieder reines Pyroxylin oder das- 
selbe mit geringen Harzmengen gemischt, enthält. 
Die Pyroxylin-Kampfermassen (Pyralın, Xylonit, 
Zelluloid) weisen neben ihren wertvollen Eigenschaften 
den Nachteil auf, daß sie einen unerträglichen Kampfer- 
geruch besitzen, und daß durch die Flüchtigkeit des 
Kampfers Fabrikationsschwierigkeiten entstehen. Um 
diese Uebelstände zu beseitigen, empfiehlt Robert 
Charles Schüpphaus in Brooklyn im D. R. P. 
80776 Kl. 39 Pyroxylin mit geschmolzenen oder ge- 
lösten Säurederivaten der aromatischen Amine oder 
deren Substitutionsprodukten allein oder unter Zusatz 
von Kampfer, eventuell unter Druck und bei höherer 
Temperatur zu behandeln; am besten geeignet sind 
die Azettoluide, besonders eine Mischung der Ortho- 
und Paraverbindung. Das erhaltene Gemenge wird zur 
Bereitung des Firnis in einer genügenden Menge Holz- 
geist oder Azeton oder eines Gemisches beider mit 
oder ohne Zusatz von Butyl- oder Amylazetat gelöst. 


Um die Herstellung eines wetterfesten Ueberzuges 
für Gemälde, besonders für Glasmalerei-Imitationen, 
handelt es sich bei dem in Patentschrift 86740 Kl. 22 
von Ernst Emil Pilz i. F. Gebr. Pilz in Schlettau 
i. S. beschriebenen Zelluloidlack. Dieser Lack wird 
bereitet, indem in einer Lösung von Kampfer in 
terpentinhaltigem Alkohol mit Eisessig 
und Methylalkohol befeuchtete Kollodium- 
wolle aufgelöst wird. 


H. Flemming in Kalk bei Cöln schlägt im 
D. R.P. 91819 Kl. 22 vor als Lösemittel für Nitro- 
zellulose bei der Zelluloidlackfabrikation an Stelle 
von Aetheralkohol, Azeton, Amylazetat und dergl., die 
teils geringes Lösungsvermögen, teils einen penetran- 
ten Geruch oder große Feuergefährlichkeit aufweisen, 
die Chlorhydrine des Glyzerins zu benützen. 


Theodor Schlumberger in Mülhausen ı. E. 
(vergl. D.R.P. 93009 Kl. 22) machte die Beobachtung, 
daß schon ziemlich verdünnte alkoholische Lösungen 
verschiedener Salze die Eigenschaft haben, Kollodium- 
wolle ın großer Menge zu lösen, ohne daß auch nur 
der geringste Zusatz von Aether erforderlich wäre; 
als vornehmlich in Frage kommende Salze nennt er: 
die Chloride (Chlorammonium, Chlorkalzium, Chlor- 
magnesium, Chloraluminium und Chlorzink), Lak- 
tate (Natriumlaktat), Azetate (Kaliumazetat, Am- 
moniumazetat). Er schlägt daher vor, derartige alko- 
holische Salzlösungen an Stelle der sonst gebräuch- 
lichen Lösungsmittel, die feuergefährlich, explosiv und 
gesundheitsschädlich sind, bei der Zelluloidfabrikation 
zu verwenden. 

In manchen Fällen empfiehlt es sich, an Stelle 
‚der Nitroverbindungen der Zellulose die azidylier- 
ten ZeJluloseester bei der Lackfabrikation zu ver- 
wenden, die sich ganz besonders als wasserdichte 
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Ueberzüge eignen und ein hohes Isolierrermögen be- 
sitzen. Die Zahl der Lösungsmittel für diese Körper- 
gruppe ist aber sehr beschränkt; hauptsächlich kommt 
hierfür nur Chloroform in Frage. Dr. Leonh. Le- 
derer in Sulzbach, Oberpfalz, fand nun (D.R.P. 
175379 Kl. 22h, britische Patentschrift 6751 v. J. 1905. 
österreichische Patentschrift 29219 und französische Pa- 
tentschrift 352897), daB Azetylentetrachlorıd 
für sich oder in Mischung mit anderen Lösungs 
mitteln, auch solchen, welche allein azidylierte Zellu- 
lose nicht aufzunehmen vermögen, z. B. Alkohol, als 
Lösemittel besonders geeignet ist. 

Ein gemeinsames Lösungsmittel für Azetyl- 
zellulosen und Nitrozellulosen ermittelte 
Emil Fischer in Schöneberg-Berlin in dem N itro- 
methan (vergl. D.R.P. 201907 Kl. 22h), das sich 
durch sehr große Beständigkeit und Indifferenz, ferner 
durch den niedrigen Siedepunkt (Ioı® C), geringe 
Brennbarkeit und erheblich günstigeres Lösungsver- 
mögen vor den übrigen gemeinsamen Lösemitteln aus- 
zeichnet. Die beim Verdunsten des Nitromethans aus 
Zelluloseazetat-Zellulosenitratlösungen hinterbleibenden 
Schichten sind stets sehr hart, durchsichtig, glänzend 
und haften mit großer Festigkeit. 

Tauchlacke mit selbständiger Deckkraft will Dr. H. 
Zwickin Neustadt a. d. Haardt gemäß D. R. P. 211520 
Kl. 22h herstellen, indem er sowohl Lösungen von 
nitrierten Zellulosen in bestimmten Mengen 
mehrerer gleichzeitig verwendeter Lösungsmittel von 
verschiedenem Verdunstungs- und Lösungsvermögen 
als auch Lösungen von Gemischen nitrierter Zellulose 
mit anderen in Wasser nicht löslichen Kolloiden, wie 
Harzen, oder Balsamen in einem oder auch in meh- 
reren Lösungsmitteln noch Wasser, eventuell auch 
noch Fette und Oele zusetzt. Durch Zusatz von Farb- 
stofflösungen zum Lacke kann diesem jede gewünschte 
Färbung erteilt werden; beispielsweise bereitet man 
einen solchen Lack aus 100 g Kollodium, 1000 g Aether, 
200 g 96proz. Sprit, 200 g Azeton, 40 g Leinöl, und 75g 
Wasser. 

Gemäß D.R.P. 211573 Kl. 22h (Zusatzpatent zu 
D. R.P. 211520 Kl. 22h) kann man an Stelle der im 
Hauptpatent angewendetennitriertenZellulosen 
auch aliphatische Säureesterder Zellulose 
oder Gemenge derselben mit nitrierter Zellulose ver- 
wenden. 

Um die gesundheitsschädlichen Folgen, die das 
Arbeiten mit Zelluloidlacken wegen der dabei benützten 
Lösungsmittel (Amylalkohol, Amylazetat und dergl.. 
mit sich bringt, zu beheben, schlägt Boris Gr. Buch- 
stab in Lausanne (Schweiz) im D. R. P. 216307 RI. 22h 
(vergl. auch französische Patentschrift 407862) vor, die 
Nitrozellulose oder dergl. mit Luft, Sauer 
stoff, Ozon oder dergl. zu behandeln, wodurch deren 
Brennbarkeit herabgemindert und ihre Löslichkeit ın 
solchen Lösungsmitteln herbeigeführt wird, die weniger 
gesundheitsschädliche Dämpfe entwickeln, z. B. ın 
Alkohol. Zur weiteren Herabsetzung der Brennbarkei: 
derartiger Lacke, setzt man ihnen vorteilhaft Milch- 
säure oder Milchsäureverbindungen zu z. B. Strontium- 
lactat; zur Erhöhung der Elastizität empfiehlt es sich 
Rizinusöl, Balsame, Glyzerin und dergl. mehr beizu- 
mischen. 

Zur Herstellung eines Gold-, Silber- oder 
Bronzelackes mischt A. & W. Gill in Aberdeen 
(vergl. britische Patentschrift 22610 v. J. 1891) die 
betreffenden Metalle in staubförmigem Zustand innig 
mit einer Kollodiumlösung. 

Fred. Crane in Bloomfield, New-Jersey, U.S.A. 
bereitet nach britischer Patentschrift 6542 v. J. 189: 
einen Zelluloidlack, indem er Azeton oder höhere 
Ketone mit Nitrozellulose mischt und mit einem 
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Gemisch von Methylalkohol bezw. Azeton und 


Amylazetat und Benzin als Lösungsmittel ver- 
setzt. 

Einen luftbeständigen Bronzelack erhält man nach 
britischer Patentschrift 3557 v.J. 1893 (Perl in Berlin) 
durch Beimischen von Bronzepulver zu einer Lösung 
von Nitrozellulose in Azetessigester und Amyl- 
azetat, dem Dammarharz zugesetzt ist. 

Leonhard Paget in Newark, New-Jersey, U.S.A. 
schlägt in seinem britischen Patent 7784 v. J. 1893 
zur Herstellung eines Zelluloidlackes vor, Methyl- 
alkohol, Amylalkohol und Benzin miteinander 
zu mischea, das Gemisch zu entwässern und danach 
mit Essigsäure zu destillieren und in dem so gewon- 
nenen Destillat Nitrozellulose zu lösen; an Stelle 
des Amylalkohols kann auch Aethylalkohol und für 
das Benzin kann Terpentin oder Benzol verwendet 
werden. | 

Einen ınsbesondere in der Porzellanmalerei ver- 
wendbaren Zelluloidlack stellt Joh. Lochschmidt 
in Glogau her (vergl. britische Patentschrift 7676 v. J. 
1900) aus einer Kollodiumlösung, der Terpen- 
tın und Glyzerin zugesetzt wird, um mit dessen 
Hilfe ın einfacher Weise Goldfarbe aufzubringen. 

Zur Herstellung eines hochglänzenden und trans- 
parenten Zelluloidlackes für Papier schlägt Krämer & 
van Elsberg in Cöln (vergi. britische Patentschrift 
26201 v. J. 1905) vor, eine Nitrozellulose- oder 
Kollodıumlösung mit Chlorhydrinen (z. B. 
Dichlorhydrin oder Epichlorhydrin) und mit einem der 
Derivate aromatischer Sulfosäuren (z. B. p- 
Toluolsulfochlorid) gehörig zu mischen und in dünner 
Schicht auf das Papier aufzubringen. 

Um einen dauerhaften, nicht spröden Lack aus 
Azetylzellulose herzustellen, setzt Dr. L. Le- 
derer in Sulzbach-Oberpfalz (vergl. britische Patent- 
schrift 8945 v. J. 1909) zu einer Lösung derselben 
geringe Mengen eines organischen Säureesters, eines 
Phenols oder eines homologen oder kernsubstituierten 
Derivates dieser Körper (z. B. Resorzindiazetat) zu. 

Dr. Arthur Eichengrün in Berlin erhält einen 


‚für Papier, Faserstoffe und Leder geeigneten Zellu- 


loıdlack gemäß britischer Patentschrift 4959 v. J. 1910, 
indem er Azetylzellulose auf matte, biegsame 
Fäden aus Metall, Gummi, Patentleder usw. spritzt, 
trocknen läßt und danach ablöst. | 
Um den verschiedensten Gegenständen z. B. Leder 

und Golfkugeln einen metallisch glänzenden Ueber- 
zug zu geben, schlagen die Farbenfabriken vorm. Fr. 
Bayer & Co. ın Elberfeld vor (vergl. schweizerische 
Patentschrift 48975), zu einer Lösung von Zellulose- 
azetaten fein verteiltes Metall (z. B. Metallbronzen 
oder Metallpulver) zu geben und eventuell noch einen 
Pigmentträger oder einen Farbstoff beizumischen und 
mit einem derartigen Lack die betreffenden Gegen- 
stande zu überziehen. 

= Arthur Goldscheider in Paris will nach 
österreichischer Patentschrift 7052 einen durchschei- 
nenden oder undurchsichtigen Lack herstellen, indem 
er Japanlack, Schwefeläther, goprozent. 
Methylazetatund Schießbaumwolle mischt, 
eventuell noch Farbstoffe zusetzt und das Ganze in 
Platten trocknen läßt, um diese auf beliebigen Unter- 
lagen (Metall, Holz, Papier, Terrakotta und dergl.) 
zu befestigen. l 

= Jean Baptiste G. Bounaud in Ostende gewinnt 
emen recht elastischen Nitrozelluloselack gemäß öster- 
reichischer Patentschrift 27202, indem er eine Nitro- 
zelluloselösung mit einer erkalteten Lösung von 
Kopalharz in Rizinusöl, dem Bleizucker, Blei- 
a und Zinkvitriol zugesetzt werden können, ver- 
mischt. 
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Einen besonders für Textilprodukte, Papier und 
Leder geeigneten Zelluloidlack stellt Walter Field 
in Milburn, Essex, U.S.A. nach amerikanischer Pa- 
tentschrift 491880 her, indem er Pyroxylin oder 
Nitrozellulose in einem Gemisch von Amylazetat 
und Benzin (2:1) löst und allmählich ein oxydiertes 
nicht trocknendes Oel, das zur Gruppe der Glyzyläther 
der ungesättigten Fettsäuren gehört, wie z. B. Oliven- 
öl, Baumwollsaatöl, zusetzt; die Oxydation dieses 
Oeles wird durch Hindurchblasen von Luft bei etwa 
200" C bewirkt. 

Eine Reihe von amerikanischen Patenten be- 
treffend die Herstellung von Zelluloidlacken ließ sich 
Leonhard Paget in New-York, U.S.A., erteilen. 
So betrifft die amerikanische Patentschrift 494790 die 
Darstellung eines Lösungsmittels für Pyroxylin. Eın 
Gemisch von zwei oder mehreren primären Alko- 
holen wird mit Schwefelsäure oder dergl. de- 
stilliert und der übergehende Mischäther mit Eis- 
essig oder einer Mischung von Schwefelsäure 
und Salizylsäure behandelt. Das hierbei .ent- 
stehende Destillat ist ein sehr starkes Lösungsmittel 
für Pyroxylin. Zu demselben Resultat gelangt man 
nach amerikanischer Patentschrift 494791, wenn man 
die Destillation des primären Alkoholgemi- 
sches mit Schwefelsäure in Gegenwart von 
Essigsäure vornimmt. 

Andere wertvolle Lösungsmittel erhält man ge- 
mäß amerikanischer Patentschrift 494793 durch De- 
stillation eines Gemisches von Holzgeist, Fusel- 
ölund Schwefelsäure, den eventuell noch Roh- 
spiritus zugesetzt sein kann. | 

Weiter kann man zur Herstellung von Lösungs- 
mitteln für das Pyroxylin nach der amerikanischen 
Patentschrift 495263 Methylalkohol,Amylalko- 
holund Benzin miteinander mischen, das Gemisch 
mittels Chlorkalzium oder einem anderen geeigneten 
Mittel entwässern und darauf mit Essigsäure (3:1) 
destillieren; an Stelle des Benzins kann man auch 
mit gleich gutem Erfolge Terpentinöl oder Benzol ver- 
wenden. 

Leonhard Paget fand ferner (vergl. amerika- 
nische Patentschrift 507749), daß Substanzen, wie Ter- 
pentinöl, Kampferöl, Kümmelsamenöl, 
Aethyl-Amyläther, Fuselöl u. a, die ein 
schlechtes Lösungsmittel für Pyroxylin sind, bezw. 
schlecht trocknende Lacke liefern, diese schlechten 
Eigenschaften verlieren, sobald sie mit Ozon zweck- 
mäßig bis zur Sättigung behandelt werden. Ä 

Eine weitere Gruppe von Lösungsmitteln für das 
Pyroxylin bezw. Methoden zu ihrer Herstellung lernen 
wir aus den Charles L. Borgmeyer in Rahway, 
New-Jersey, U.S. A. erteilten amerikanischen Patenten 
502546, 502547, 502921, 503401, 503402, 504905 und 
507964 kennen. Zitronengrasöl (Oleum andropo- 
gon citrati), dem als Verdünnungsmittel z. B. Rohspiri- 
tus, Amylazetat, Fuselöl, Methylalkohol oder ein an- 
deres Lösungs- oder Nichtlösungsmittel für Pyroxylın 
zugesetzt werden kann, dient gemäß amerikanischer 
Patentschrift 502546 als Lösemittel; Zedernblät- 
teröl, dem dieselben Verdünnungsmittel wie dem 
Zitronenöl zugemischt werden, findet nach amerikanı- 
scher Patentschrift 502547 Verwendung; nach ameri- 
kanischer Patentschrift 502921 soll synthetisches — 
(nicht das natürliche) —- Kassıaöl (Zimtkassıaöl), 
in gleicher Weise verdünnt, wie die vorigen Oele, ein 
hervorragendes Lösungsmittel für das Pyroxylin bilden. 
Während Kümmelsamenöl ein mehr latentes Lösungs- 
mittel liefert, gibt Kümmelspreuöl in alkoholischer 
Lösung ein sehr wirksames Lösungsagenz für Pyroxylın; 
an Stelle dessen können auch Schierlingöl, Wermutöl, 
Sadebaumöl, Sprossenfichtenöl oder Kajaputöl in alko- 
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holischer Lösung benutzt werden (vergl. amerikanische 
Patentschrift 503401). Weitere wertvolle Lösungsmittel 
stellen die alkoholischen Lösungen des Sandelholz- 
öles, Kubebenpfefferöl, Ingweröl, Lorbeeröl, 
Gewürznelkenknospenöl, Zitronellaöl dar 
(vergl. amerikanische Patentschrift 503402). Künst- 
liches Pfefferminzöl, das durch Destillation der 
Kräuter Mentha pulegium und Mentha crispa mit Zi- 
tronenschalen erhalten wird, künstliches Rain- 
farnöl, beide in Fuselöl oder Rohspiritus gelöst, 
ferner alkoholische Lösungen von künstlichem 
rotem Thymianöl oder Sassafrasöl sınd nach 
amerikanischer Patentschrift 504905 geeignete Pyro- 
xylinlösungsmittel. 

Einen speziell für Metallanstriche benutzbaren 
Zelluloidlack stellt Borgmeyer nach der amerikanı- 
schen Patentschrift 507964 her, aus einer Mischung 
von Azetessigsäure-Amylester, ozonisiertem 
Fuselöl, Holzgeıist und Benzin.’ 

Die Celluloid Manufacturing Company 
of New-York, N. Y., gibt in der amerikanischen Patent- 
schrift 510617 folgende Darstellungsmethode für Zellu- 
loidlacke an: Pyroxylin wird mit Phenylazet- 
amid (Azetanilid) gemischt und in Azeton oder 
Methylalkohol gelöst; die Lösung wird gehörig 
durchgerührt und einige Stunden stehen gelassen, wo- 
bei sich eine Lösung von solcher Konsistenz abscheidet, 
daß man sie auf Glas oder andere Oberflächen als 
Schutzschicht, auftragen kann. Der Lösung können 
farbende Stoffe beigemischt werden. | 

G. O. Zeller in Rahway, New-Jersey, U.S.A., 
unterwirft zur Herstellung von Zelluloidlacken Al- 
dehyde der Einwirkung organischer Säuren, 
sowohl solcher der Fettreihe wie aromatischen Reihe in 
Gegenwart von Oxydationsmitteln und benutzt 
das erhaltene Produkt als Lösungsmittel für Pyroxvlin; 
an Stelle dessen kann man auch Pyroxylin in einem 
primären Alkohol, z. B. Amylalkohol lösen und in 
Gegenwart eines Oxydationsmittels (Mangansuperoxyd) 
mit einer organischen Säure behandeln (vergl. ameri- 
kanische Patentschrift 518386). 

Statt dessen kann man gemäß amerikanischer Pa- 
tentschrift 518387 desselben Erfinders auch so ver- 
fahren, daß man auf ein Gemisch von zwei oder mehr 
Alkoholen (sowohl primären, wie sekundären und 
tertiären) in Gegenwart von Oxydationsmitteln 


organische Säuren einwirken läßt; z.B. läßt 
man auf ein Gemisch von Amyl- und Butylalkohol eine 
Mischung von Ameisen- und Essigsäure in Gegenwart 
von Schwefelsäure und Mangansuperoxyd einwirken 
und reinigt und wäscht das Destillationsprodukt, das 
ein vorzügliches Lösungsmittel für Pyroxylın darstellt. 

In der amerikanischen Patentschrift 518388 schlägt 
Zeller vor, ein Gemisch eines oder mehrerer Al- 
kohole mit Benzin und organıschen Säu- 
ren in Anwesenheit eines Oxydationsmittels der 
Destillation zu unterwerfen, ku waschen und zu reinigen; 
an Stelle des Benzins kann auch Benzol, Terpen- 
tın oder Petroleum verwendet werden. Das De- 
stillat dient dann als Lösungsmittel für das Pyroxylin. 

Ferner will G. O. Zeller gemäß amerikanischer 
Patentschrift 555596 ein geeignetes Lösungsmittel für 
Schießbaumwolle, die als Lack benützt werden soll, ge- 
winnen, indem er eine Mischung eines oder mehrerer 
Alkohole mit Benzin und einer organischen 
Saure der Einwirkung von Salzsäure unterwirft; 
z. B. löst oder suspendiert man in einem Alkohol- 
Benzingemisch, Kalziumchlorid oder dergleichen, setzt 
Ameisensäure oder Essigsäure hinzu und destilliert 
diese Mischung. 

Schließlich hat Gustav Michaelis in Albany, 
New-York, U. S. A., zur Darstellung eines Zelluloid- 
lackes in der amerikanischen Patentschrift 556017 den 
Vorschlag gemacht, Schießbaumwolle in Me- 
thylalkohol zu lösen, der Methyläther enthält; 
cbenso kann man mit Zelluloid verfahren. 

M. L.L. Bethesy et Société Myrthil Rose 
et Cie. in Frankreich wollen nach französischer Patent- 
schrift 340622 einen Isolationslack für elektrische 
Zwecke herstellen, indem sie Nitrozellulose und eine 
Chlorkalziumlösung in Amylazetat lösen, Schwefel- 
äther von 65° und denaturierten Spiritus hinzusetzen 
und schließlich noch pulverisierten Talk, Asbest oder 
Marienglas beimischen; an Stelle des Amylazetats 
können auch Azeton, Azetessigsäure, Alkoholäther als 
Lösungsmittel benutzt werden. 

Einen durchscheinenden oder undurchsichtigen 
Zelluloidlack kann man nach französischer Patent- 
schrift 301954 (Société A. Patat & Cie. in Frank- 
reich) erhalten, indem man Amylazetat und denatu- 
rierten Spiritus mit Rizinusöl mischt und Zelluloid zu- 
setzt. 


Die Färberei der Kunstseide. 


Von Dr. R. Loewenthal in Frankfurt a. M. 


Die schnelle Einbürgerung der Kunstseide in die 
Industrie ist nicht zum wenigsten durch die Einfach- 
heit und Leichtigkeit, mit der sie zu färben ist, er- 
möglicht und gefördert worden. 

Im Anfange, als man es noch mit einem unvoll- 
kommenen, sehr wasserempfindlichen Produkt zu tun 
hatte, hat man zwar geglaubt, daß die fertige Ware 
den nassen Färbeprozeß nicht aushalten könne und 
deswegen die zu verspinnende Masse durch Zusatz von 
 Farblösungen angefärbt werden müsse. Aber diese An- 
nahme, welche die Herstellung und Verwendung far- 
biger Kunstseide ungeheuer erschwert hätte, hat sich 
glücklicherweise nicht. bestätigt. Die Kunstseide ge- 
langte bald nach den ersten Herstellungsversuchen in 
einer Beschaffenheit auf den Markt, welche das Färben 
in wässerigen Bädern ermöglichte, und heute wird 
Kunstseide in jedem gewünschten Farbton anstands- 
los und ohne Schwierigkeit in größten Mengen von 
zahlreichen Färbereien gefärbt. 


Im Handel befinden sich jetzt nur drei Haupt- 
typen von Kunstseide, 1. Chardonnet- oder Nitro- 
Seide (aus Nitrozcllulose, nach ihrer Herkunft auch 
als Frankfurter, Besangon-, Tubize- oder Ungarische 
Seide bezeichnet), 2. Glanzstoff (aus Zellulose, die 
in Kupferoxyd-Ammoniak gelöst ist, hergestellt) und 
3. Vıskose-Seide (aus Viskose oder Zellulose-Xan- 
thogenat bereitet). Auf diese drei kann sich die Be- 
sprechung des lärbens beschränken. Die vielgenannte 
Azetat-Seide ist noch kein regelmäßiges Handels- 
produkt, und die Versuche, aus tierischen Stoffen 
wie Gelatine oder Kasein Kunstseiden herzustellen, die 
der natürlichen Seide noch ähnlicher als die Zellulose- 
kunstseiden wären, sind bisher ohne praktischen Er- 
folg gewesen, so daß sie für die Färberei einstweilen 
noch ohne Bedeutung sind. 7 

Neben den eigentlichen Kunstseiden werden ver- 
schiedene andere gröbere Fabrikate aus den gleichen 
Materialien hergestellt, die als Ersatz von Men- 
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schenhaar (für i'heaterperücken), RoBhaar (für 
Damenstrohhüte) und ähnlichem dienen und in der- 
selben Weise wie die entsprechenden Kunstseiden ge- 
färbt werden, z. B. die Koßhaar-Ersatzstoffe Meteor 
aus Nitrozellulose und Sirius oder Exzelsior aus Zellu- 
lose-Kupferoxydammoniak. Verwandt hiermit ıst das 
Viszellingarn, ein mit Viskose überzogenes Baum- 
wollgarn, welches wie Viskose-Seide gefärbt wird. 

Zum Färben gelangt Kunstseide teils als Garn im 
Strang, teils zu Fabrikaten verarbeitet in Kunstseide 
enthaltenden Geweben und in Passementerien, Spitzen 
und Stickereien. 

Die Ausführung des Färbens unterscheidet 
sich nicht wesentlich von der der übrigen Textilstoffe; 
man färbt in den gewöhnlichen Kufen und Apparaten, 
wie sie für Baumwolle und Seide gebraucht werden, 
und achtet besonders darauf, daß die Wandungen der 
Gefäße, sowie die Garnstäbe glatt und splittertrei sind, 
damit das zarte Material nicht zerreißt. Vorsicht ist 
hauptsächlich beim Hantieren geboten, damit die Kunst- 
scide, die im feuchten Zustande geringe Festigkeit be- 
sitzt, beim Umziehen, Abwinden, Ausschlagen usw. nicht 
zerrissen wird; jedoch liegt hierin kein Hindernis und 
geübte Arbeiter finden keine größeren Schwierigkeiten 
als beim Färben der natürlichen Seiden, welche be- 
kanntlich ebenfalls viel größere Sorgfalt als Wolle und 
Baumwolle erfordern, damit das edle Material seinen 
Glanz behält und nicht durch Verwirren der Fäden 
verdorben wird. Nach dem Färben wird die Kunst- 
seide stets kalt gespült und bei gelinder Wärme ge- 
trocknet, damit sie nicht durch den Einfluß der Hitze 
hart und spröde wird. 

Zum kärben der verschiedenen Kunstseidearten 
dienen hauptsächlich substantive Farben (Di 
amin-, Benzidin-, Direktfarben und dergl.) und bası- 
sche Farben. Auch können Sulfinfarben und über- 
haupt alle für Baumwolle geeigneten Farbstoffe mehr 
oder minder gut zur Anwendung gelangen. Die Farb- 
stoffe, besonders die substantiven Baumwollfarben, 
werden im allgemeinen ebenso wie auf Baumwolle 
gefärbt. 

Einen wesentlichen Unterschied gegenüber der 
Baumwolle und den beiden anderen Kunstseidenarten 
zeigt de Nitroseide in ihrer Affinität zu den basi- 
schen Farbstoffen, da sie sich direkt mit ıhnen färbt, 
weshalb diese für Nitroseide viel gebraucht werden, 
wenn keine besonderen Ansprüche an Echtheit ge- 
stellt werden. Geeignet sind hierfür sämtliche bası- 
sche Farbstoffe, in hervorragendem Maße aber solche, 
die schon ungebeizte Baumwolle ziemlich gut an- 
farben; es sind dies namentliche Azo-Derivate des Sa- 
franin wie Schwarz für Kunstseide (Cassella), Diazin- 
schwarz und -grün (Kalle), Januschwarz (M.L.B.) und 
dergleichen. Man färbt die basischen Farbstoffe ein- 
fach im essigsauren Bade auf, indem man die genetzte 
Nitroseide einige Male in dem kalten, mit 5— 10% 
Essigsäure (vom Gewicht der Ware) versetzten Bade 
umzieht, den Farbstoff absatzweise in mehreren Malen 
zusetzt und nach völliger Erschöpfung der Flotte lang- 
sam auf 50—60° C erwärmt. Alsdann spült man kalt 
und trocknet bei gelinder Wärme. Will man echtere 
Farben erzielen, so beizi man allerdings ebenso wie 
fir Baumwolle mit Tannin und Antimon, da bekannt- 
Ich alle basischen Farben auf dieser Beize nicht nur 
wasch- und wasserechter, sondern auch lichtbeständiger 
als auf ungebeizter Zelluloscfaser sind. Es mag hier 
bemerkt werden, daß die Affinität der Nitroseide 
schwerlich durch ihren äusserst geringen Gehalt an 
Nitrorest, der bekanntlich noch durch die Diphenyl- 
aminreaktion nachzuweisen ist, sondern höchst wahr- 
scheinlich durch die Umwandlung der Zellulose in 
Oxyzellulose zu erklären ist. 


Glanzstoff verhält sich den basischen Farben 
gegenüber ganz wie Baumwolle und erfordert, beson- 
ders für sattere Farben, vorheriges Beizen mit Tannin 
und Antimon. Vıskose-Seide nimmt eher eine 
Mittelstellung ein und hat etwas größere Affinität als 
Glanzstoff, aber geringere als Nitro-Seide für basische 
Farben. 

Diaminfarben und andere substantive Farben 
ziehen am leichtesten auf Glanzstoff auf, im allgemeinen 
noch leichter als auf Baumwolle; etwas weniger leicht 
ziehen sie auf Nitro-Seide oder Viskose-Seide, färben 
aber auch diese leicht und gut an. Man färbt die 
verschiedenen Kunstseidenarten mit diesen Farbstoffen 
ìm ganzen ebenso wie die Baumwolle unter Zusatz 
von Soda und Salz und gibt zwecks guten Egalisie- 
rens Türkıschrotöl, Universalöl, Türkonöl, Monopol- 
seife oder dergl. hinzu. Helle Farben färbt man bei 
30—40°, mittlere und dunkle bei 60°— 70° C, auf Viskose- 
Seide auch noch heißer, in etwa 30—45 Minuten. Die 
Bäder für sattere Töne werden nicht erschöpft und 
können fortdauernd gebraucht werden. Die so erhal- 
tenen Färbungen werden vielfach durch Übersetzen 
mit basischen Farben im kalten, gut mit Essigsäure 
angesaäuerten Bade geschönt. Auch können sie in be- 
kannter Weise mit Metallsalzen oder mit Formaldehyd 
nachbehandelt, diazotiert und entwickelt oder mit diazo- 
tiertem Paranitranilin gekuppelt werden; die Diazotier 
methode wird namentlich für schöne, echte Schwarz 
viel angewendet. Nach dem Färben wird kalt gespült 
und bei gelinder Wärme getrocknet. Die meisten sub- 
stantiven Farben sind gut für Kunstseide anwendbar 
und es ıst schwer auch nur eine Auslese der wichtigeren 
zu geben; es seien hier nur einige wenige viel ge- 
brauchte Schwarz genannt wie Kunstseidenschwarz 
(Cassella), Diaminechtschwarz, Benzoechtschwarz, 
Columbiacchtschwarz und für Diazotierung und Ent- 
wicklung auf der Faser Diaminogen, Oxydiaminogen, 
Diaminschwarz, Sambesischwarz, Diazoschwarz und Di- 
azoechtschwarz. 

Sulfinfarben können ebenso wie auf Baumwolle, 
des besseren Egalisierens halber mit etwas reichlicheren 
Mengen Schwefelnatrium, gefärbt werden. 

Für lebhafte Rosa gebraucht man auch außer den 
basischen Rhodaminen, Irisamin und dergl. noch die 
Eosıne, die im neutralen Salzbade aufgefärbt werden; 
lebhafte Blau werden mit Wasserblau, Methylblau, 
Reinblau unter Zusatz von Alaun oder mit Isaminblau, 
Titancomo usw. im essigsauren Bade gefärbt. 

Kunstseidepassementerien, -spitzen und -stickereien 
werden in immer größeren Mengen im Vogtlande, in 
der Schweiz und anderen Industriegegenden hergestellt, 
teils aus gefärbten, teils aus ungefärbten Garnen; im 
letzteren Fall wird dann die fertige Ware nach Bedarf 
gefärbt. Die Motive dieser Artikel bestehen in der 
Regel aus Kunstseide, während zur festeren Bindung 
Baumwolle vielfach mitverwendet wird. Da viele Farb- 
stoffe nicht ganz gleich auf Baumwolle und die ein- 
zelnen Kunstseidenarten ziehen, so sind geeignete 
Marken auszuwählen. Glanzstoff nimmt die Farben 
besonders leicht an und ist deshalb nur mäßig warm 
zu färben. Um das Aufziehen auf die Kunstseide, be- 
sonders auf Glanzstoff zu verlangsamen und dicke 
Kunstseidestickereien gut durchzufärben, vermindert 
man nach einem von L. Cassella & Co. angegebenen 
Verfahren die Affinität der Farben für die Kunstseide 
durch eine Behandlung der Spitzen vor dem Färben 
mit Tannin und Zinnsalz; man behandelt das Material 
einige Stunden in einem 60—70° C warmen Bade, 
welches 10—15%oe Tannin vom Gewicht der Ware ent- 
hält und darauf einige Zeit in einem lauwarmen Bade 
mit zwei Drittel soviel Zinnsalz wie Tannin gebraucht 
wurde; das Zinnsalz wird unter Zusatz von Salzsäure 


-. em {aT a 


206 


gelöst; nach der Behandlung wird gründlich gespült. 


Die so präparierte Spitze wird bei 80— 100° C in üb-: 


licher Weise in der Kufe ausgefärbt. In einigen Fär- 
bereien arbeitet man auch, um gutes Durchfärben zu 
erreichen, in mechanischen Apparaten, in welche die 
Stickereien ebenso wie Baumwollkops und -kreuzspulen 
unter Ausfüllung der Zwischenräume mit loser Baum- 
wolle fest eingeschichtet werden. 

Vielfach werden auch Kunstseidespitzen und 
-stickereien als sogenannte Luftstickereien auf einem 
Grund von Baumwolle, Seide oder Wolle hergestellt, 
der nachträglich, meist vor dem Färben, durch Kar- 
bonisieren oder Aetzen entfernt wird, so daß nur die 
eigentliche Stickerei übrig bleibt. Besteht der Grund 
aus Baumwolle, so wird diese vor der Verarbeitung 
mit Säure abspaltenden Salzen wie Chloraluminium, 
Chlormagnesium oder Natriumbisulfat imprägniert und 
nach Fertigstellung der Spitze in Karbonisieröfen durch 
Erhitzen (Brennen) zerstört. Die Ware muß vor dem 
Karbonisieren trocken gehalten werden und darf nicht 
zu lange lagern, damit die Salze nicht in die Kunstseide 
diffundieren und diese angreifen. Bei sorgfältiger Hand- 
habung erhält man aber leicht gute Resultate. Nach 
dem Karbonisieren oder Brennen wird die verkohlte 
Baumwolle durch Reiben und Schlagen entfernt und 
die Ware rein gespült. Besteht die Unterlage aus 
Wolle oder Seide, so wird sie durch Kochen ın ver- 
dünnter Natronlauge gelöst oder ausgeätzt und die 
Ware dann ebenfalls rein gespült. Meist handelt es 
sich um schwarze Spitzen, die viel mit Diaminogen B 
oder Oxydiaminogen FFN gefärbt werden, welche Far- 
ben dann diazotiert und mit Diamin entwickelt werden. 

Gewebe aus reiner Kunstseide sind noch 
nicht eigentliche Handelsartikel. Versuchsweise sind 
wohl kunstseidene Schleierstoffe hergestellt und be- 
kanntlich werden Glühstrümpfe in großen Mengen aus 
Kunstseide gefertigt, welche ja aber für die Färberei 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 11 


nicht in Frage kommen. — Hingegen sind ge- 
mischte Gewebe aus Kunstseide mit Seide, Wolle 
oder Baumwolle sehr belfebt, so z. B. Kravattenstoffe, 
welche meist aus gefärbten Garnen gewebt werden. 
Auch für andere garnfarbige Phantasiestoffe, Kragen- 
schoner, Bänder und dergl. gelangt viel gefärbte Kunst- 
seide zur Verarbeitung. Ferner werden Baumwoll- und 
Wollgewebe mit Kunstseideneffekten hergestellt. Solche 
Baumwollgewebe werden ebenso wie gewöhnliche ge- 
färbt und hierfür nötigenfalls so wie oben für Spitzen 
beschrieben mit Tannin und Zinnsalz präpariert. Woll- 
gewcbe werden ebenso wie gewöhnliche Wollstofte 
mit Egalisierungsfarben gefärbt und die Kunstseide 
wird dann nach Bedarf im kalten Bade mit Diamin- 
farben nachgefärbt. In allen solchen Stoffen werden 
sehr schöne Wirkungen durch die glänzende Kunst- 
seide erhalten. 

Zum Schluß sei noch ein Uebelstand erwähnt, 
unter dem der Färber zuweilen zu leiden hat, die Ent- 
stehung streifiger Färbungen trotz sorgfältig- 
ster Ausführung des Färbens. Die Ursache kann ın 
fehlerhafter Herstellung der Kunstseide, z. B. nach 
A. Dulitz in ungenügender Denitrierung begründet 
sein. Eine häufiger vorkommende Ursache dürfte aber 
inder Vermengung verschiedener Kunstseidesorten 
miteinander zu suchen scın, daß z. B. Nitroseide und 
Glanzstoff sich nebeneinander in derselben Ware fin- 
den, die bei ihrem ganz verschiedenen Verhalten gegen- 
über basischen Farben und immerhin ziemlich ver- 
schieden starker Affinität zu substantiven Farben recht 
stark voneinander abweichende Farbtöne im gleichen 
Bade annchmen können. Dieser Fehler ist durch Auf- 
merksamkeit der Fabrikanten von Kunstseideartikeln 
leicht zu beleben und wird bei fortschreitender Be- 
kanntschaft der Industrie mit den Eigenschaften der 
Kunstseidenarten bald ganz beseitigt sein. 


Zur Kenntnis der Eigenihaften einiger künstlidier Roßhaarersaßstoffe. 


Von Prof. Dr. A. Herzog, Sorau N.-L. 


Helios 


(Fürst G. Donnersmarcksche Kunstscide- und Azetat- 
werke, Sydowsane bei Stettin.) 


I. Helios, rohweiß. 


Die Fasern waren sehr gleichmäßig walzenförmig 
gebaut und von mehr oder weniger celliptischem Quer- 
schnitt. Das Verhältnis der kleineren zur größeren 
Achse betrug durchschnittlich 1: 1,5. 


Entsprechend der starken Doppelbrechung der 
Viskose, dem Ausgangsmaterial zur Herstellung dieses 
Fadenproduktes, erschienen zwischen gekreuzten Nicols 
rasch ansteigende Interferenzfarben, welche bis in die 
Zone der 5. Ordnung reichten. Die Fadenbreite wurde 
im Mittel zu 0,255 mm gefunden. 

Gemäß der vom Rande nach der Mitte unausge- 
setzt wachsenden optischen Dicke, zeigte der Faden 
ein allmähliches Ansteigen der Interferenzfarben, un- 
gefähr so wie es bei einem Quarz- oder Glimmerkeil 
beobachtet werden kann. Die einzelnen Farbenord- 
nungen ließen sich in fast genau parallelen Streifen 
verfolgen, allerdings von wechselnder Breite, wie aus 
dem nach der Mitte zu langsamer erfolgenden An- 
wachsen der optischen Dicke leicht verständlich ist. 
Zum Beweise des Gesagten habe ich bei zwei Fasern 
den Abstand vom Rande und die Breite des Streifens 
des den verschiedenen Ordnungen angchörenden Rot 
gemessen und hiebei folgende Resultate erhalten: 


(Schluß.) 
Streifenabstand vom Rande 
Ces madens iny Streifenbreite 

linke | rechte ih 

Begrenzung — 

I. Faser. Breite: 249p (in Kanadabalsam) 
Rot I 4,7 6,6 1,9 
„n H 10,3 14,7 4,4 
„ MI 20,3 27,3 7,0 
„ IV 38,6 52,3 13.7 
nV | 695 155,0 85,5 

2. Faser. Breite: 238,6 p (in Kanadabalsam 
Rot I 5,6 7.4 1,5 
„In 14,1 19,4 5,3 
„ IH 31,0 38,5 7.5 
» lIV 61,9 114,8 52,9 


Das bei der ersten Faser beobachtete Rot 5. Ord- 
nung entsprach einer optischen Dicke von rund 
0,18 mm. 

Aus den gemessenen Faserbreiten (0,249 bez. 
0,239 mm) und den für Rot verschiedener Ordnungen 
ermittelten Streifenabständen laßt sich ohneweiters 
auf cine mehr oder weniger elliptische Fadenquer- 
schnittsform schließen. Die direkte Beobachtung von 
Fadenquerschnitten bestätigte das Vorhandensein von 
deutlich flachgepreßten Formen; ein deutlicher Beweis 
für die Brauchbarkeit der Polarisationsfarben bei der 
Beurteilung der Dicke bez. Form anisotroper Objekte. 
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2. Helios, roh. 

Ein analoges Verhalten zeigte im allgemeinen eine 
mit „Helios, roh‘ bezeichnete Kunstfadenprobe von 
hellbrauner Farbe. Im besonderen waren die Fasern 
in der Querschnittsansicht etwas gedrungener wie die 
oben beschriebenen. Es geht dies auch aus dem 
Achsenverhältnis deutlich hervor (1: 1,2). 

Demgemäß war auch die Breite der aufeinander- 
folgenden Farbenbänder nicht vollkommen gleichmäßig 
und ihr Parallelismus nicht an allen Stellen so voll- 
kommen wie bei der vorigen Probe. In der Breite 
maßen die Fasern durchschnittlich 0,213 mm. 

Hier, wie in den folgenden Fällen, erwies sich 
die Benützung von verzögernden Gipsplättchen höhe- 
rer Ordnungen (2—4) zur Erzielung lebhafterer Polari- 
sationsfarben und zu deren genauerer Identifizierung 
sehr nützlich. 

Beide Proben erschienen unter o und 90° dunkel 
(Orthogonalstellungen), nach Einschaltung verzögern- 
der Gipsplättchen waren sie unter + 45° in Addition, 
unter — 45° in Subtraktion. Sie zeigten demnach das- 
selbe Verhalten wie Viskosekunstseide (längere Achse 
der wirksamen Elastizitätsellipse parallel, kürzere senk- 
recht zur Längsachse der Faser). 


Pan. Seide 
(Fürst G. Donnersmarcksche Kunstseide- und Auer 
werke Sydowsane bei Stettin.) 


Eine glänzende, hellbraun gefärbte Fadenpicl be- 


stand aus zahlreichen, untereinander mehr oder weni- 
ger fest verkittetten Viskoseeinzelfasern, die von einer 
gemeinschaftlichen Viskosehülle umgeben waren. Be- 
sonders auffallend traten diese eigentümlichen Form- 
verhältnisse auf Querschnitten hervor. Die äußere Be- 
grenzung war unregelmäßig rundlich. Im Mittel maß 
der Faden 0,255 mm. 

Die im Polarisationsmikroskop beobachteten Far- 
ben gehörten höheren Ordnungen an, im allgemeinen 
war das Farbenbild wegen des vielfach auftretenden 
„Weiß höherer Ordnungen“ sehr blaß und daher wenig 
ausdrucksvoll. Unter o? und 90° konnte wegen der 
nicht genau parallelen Lage der neben-, über- und 
untereinanderliegenden Einzelfasern keine vollstän- 
dige Verdunkelung des Fadens erzielt werden. An 
den Rißenden konnte die starke spezifische Doppel- 
brechung der pinselartig hervortretenden Einzelfasern 
sehr gut gesondert wahrgenommen werden. Mit Hilfe 
eines verzögernden Gipsplättchens ließ sich der Nach- 
weis erbringen, daß sich der Faden unter — 45° in 
Addition, unter — 45° in Subtraktion befand. 

Sirius 

(Vereinigte Glanzstofffabriken A.-G., Elberfeld.) 

Zwei zu verschiedenen Zeiten erhaltene Proben 
zeigten vollständige Uebereinstimmung in ihrem op- 
tischen Verhalten. Die mittlere Breite der in ihrẹr 
äußeren Begrenzung recht unregelmäßigen, sonst ein- 
heitlichen Fäden, maß 0,265, bez. 0,270 mm. 

Zwischen gekreuzten Nikols lieferten nur die Rand- 
partien lebhafte Polarisationsfarben (1. bis 3. Ordnung), 
die Mitte wies wenig charakteristische blaßgrüne und 
blaßrote Farbentöne der höheren Ordnungen auf. Ent- 
sprechend der stark welligen Begrenzung des Faser- 
querschnittes war auch die Verteilung der Randfarben 
in der Längsansicht eine mehr oder weniger streifige, 
ohne daß aber der Parallelismus auf längeren Strecken 
vorgehalten hätte. 

Wie bei den bisher besprochenen Fadenproduk- 
ten (abgesehen von den ein anderes Verhalten zeigen- 
den Azetatfäden) war auch hier die Anordnung der 
wirksamen Elastizitätsellipse eine derartige, daß die 
längere Achse parallel, die kürzere senkrecht zur Faden- 
längsrichtung verlief. 


Meteor 
(Vereinigte Kunstseidefabriken A.-G., Frankfurt a. M.) 


Keines der von mir geprüften Kuünstfädenerzeis- 
nisse besaß derart unregelmäßige Querschnittsformen 
wie das die Handelsmarke ‚Meteor‘ tragende. Die 
mikroskopischen Querschnittsbilder entsprachen, aus- 
genommen die Größenverhältnisse, vollständig denen 
der Lehnerseide. Der mittlere Fadendurchmesser maß 
0,249 mm. 

Im allgemeinen war die Form des Fadens einem 
breiten Bande vergleichbar, mit wulstigen, stark auf- 
gebogenen, ja zum Teil nach Innen eingerollten Rän- 
dern. An verschiedenen, zumeist den mittleren Faden- 
teilen entsprechenden Stellen betrug die optische Dicke 
nur 33—38 u. Dementsprechend war das Bild des 
Fadens ım Polarisationsmikroskop auch teilweise recht 
farbenprächtig. In der Regel wurden Farben der nie- 
deren Ordnungen (1 bis 3) beobachtet. Wie bei der 
Lehnerseide, waren auch hier die unmittelbar neben- 
einanderliegenden, verschiedenen optischen Dicken 
entsprechenden Polarisationsfarben in deutlich abge- 
setzten, mehr oder weniger parallel verlaufenden Strei- 
fen angeordnet. In der Lage + 45° über einem Gips- 
plättchen Rot ı orientiert, waren Additionsfarben, unter 
— 45° Subtraktionsfarben nachweislich. 


Kunsthanf 
(Vereinigte Kunstseidefabriken A.-G., Frankfurt a. M.) 


Das von mir geprüfte, gelblich gefärbte Erzeugnis 
bestand aus zahlreichen, lose miteinander verkitteten 
Einzelfasern von Kollodiumseide. Infolge der sehr 
starken spezifischen Doppelbrechung der letzteren und 
der erheblichen optischen Dicke des Fadens war fast 
stets nur eine starke Aufhellung des Gesichtsfeldes 
zwischen gekreuzten Nicols wahrzunehmen. Nur an 
jenen Stellen, an denen der Zusammenhang des Fadens 
ein sehr loser war und die Einzelfasern gesondert lagen, 
trat die starke spezifische Doppelbrechung der Kollo- 
diumseide lebhaft in Erscheinung (Farben der ı. und 
2. Ordnung). 

Unter -- 45° waren die Fasern in Addition, unter 
— 45° in Subtraktion. In den beiden Orthogonalstellun- 
gen konnte keine Aufhellung des Gesichtsfeldes beob- 
achtet werden. 

Inwieweit sich die oben beschriebenen optischen 
Iigentümlichkeiten der künstlichen Roßhaarersatz- 
stoffe zu deren Identifizierung verwenden lassen, geht 
aus der folgenden analytischen Bestimmungs- 
tabelle hervor. In derselben haben auch die wich- 
tigsten Formmerkmale der Fadenquerschnitte Berück- 
sichtigung gefunden. 


Tabelle I. 


I. a) Spezifische Doppelbrechung der Fä- 
den sehr stark (Polarisationsfarben höheren Ord- 
nungen angehörig). Nach Einschaltung eines 

. Gipsplättchens Rot ı erscheinen 
unter -+ 45° Additions farben 
— „ Subtraktionsfarben .. siehe 2 
b) Spezifische Doppelbrechung der Fä- 
den sehr schwach (Polarisationsfarben aus- 
schließlich der 1.,Ordnung angehörig, zumeist 
Gelb 1). Nach Einschaltung eines Gipsplätt- 
chens Rot ı erscheinen 
unter + 450 Subtraktionsfarben 


» — „ Additionsfarben .... Azetat- 
rosshaar 

2. a) Fäden aus einem einheitlichen Ganzen be- 

stehend. . . . siehe 3 


b) Fäden aus verschiedenen Teilen zusam- 
mengesetzt (Finzelfasern, eingelagerte Fäden 
von Baumwolle etc). . . . . . . siehe; 
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3. a) Polarisationsfarben in zur Faserrichtung pa- 
rallelen’ Streifen auftretend (wie bei einem 
Quarz- oder Glimmerkeill), der 1. bis 5. Farben- 


ordnung angehörend. Querschnitte ellip- 
tisch. %. 2: a0 3 % Helics 

b) Nicht so . . 2.2 2 20200. siehe 4 
4. a) Polarisationsfarben meist nicht über die 


3. Ordnung hinausgehend, in mehr oder weni- 

ger parallelen Längsstreifen angeordnet. Quer- 
schnitte sehr unregelmäßig geformt (wie bei 

der Lehnerschen Kunstseide) Meteor 

b) Polarisationsfarben streifig, nur am Rande 
lebhaft, in der Mitte blaßrot und blaßgrün. 
Querschnitte mit zahlreichen, aber wenig tief- 
gehenden Einkerbungen . . Sirius 
5.a) Im Inneren des Fadens eine exzentrisch ge- 
lagerte „Seele“ von Baumwolle (besonders gut 

an künstlichen Rißenden zu beobachten). Po- 
larısationsfarben des Randes (Viskose) wie bei 
Helios, Fadenmitte (Baumwolle) zwischen ge- 
kreuzten Nicols inallen Lagen hell Viszellin 

b) Nicht so . . 2 2 2 2 22. siehe 6 
6. a) Faden aus zahlreichen Einzelfasern be- 
stehend, die von einer gemeinschaft- 
lichen Hüllmasse bedeckt sind. An künst- 
lichen Rißenden treten die Einzelfasern pin- 
selartig hervor. Polarisationsfarben höheren 
Farbenordnungen angehörend, sehr blaß und 
wenig charakteristisch . Pan. Seide 
Faden aus zahlreichen lose verbundenen 
Einzelfasern bestehend. Hüllsubstanz 
nicht vorhanden. Rißenden faserig. Polari- 
satıionsfarben wie bei 6a. Abstehende Einzel- 
fasern lebhaft polarisierend (parallel strei- 
fig) . n e er Kunsthanf 


2. Mechanische Prüfungen. 


Wie bereits oben angegeben, hatten die mecha- 
nischen Untersuchungen vorzugsweise den Zweck, 
praktisch brauchbare Unterlagen zur Beurteilung der 
Festigkeitsverhältnisse der Kunststoffe zu 
schaffen. 

Zur Bestimmung der Festigkeit diente ein Schop- 
perscher Präzisionsfestigkeitsprüfer mit hydraulischem 
Antrieb. Die Fadeneinspannlänge wurde in allen Fäl- 
len zu 50 mm gewählt. Von jeder Fadensorte wurden 
je 20 Einzelreißversuche im trockenen und befeuchte- 
ten Zustande vorgenommen. In der folgenden Tabelle 
Nr. 3 sind lediglich die Durchschnittswerte eingesetzt. 
Ein Maß für die Ungleichmäßigkeit in den Festig- 
werten ist übrigens in den in die Tabelle ein- 
gesetzten % Angaben zu finden. (In % des Festig- 
keitsmittels ausgedrückte Differenz des gewöhnlichen 
und des Untermittels.) 

Um die Festigkeit der verschiedenen Handels- 
marken der Kunstfäden direkt miteinander vergleichen 
zu können, wurden die Versuchsergebnisse auf die 
gleiche Querschnittsfläche (1 qmm) bezogen. Zu diesem 
Behufe mußte aber vorher die absolute Querschnitts- 
fläche der verschiedenen Fadensorten experimentell 
festgestellt werden. Dies geschah auf mikroskopisch- 
graphischem Wege, wobei aber die besondere Vorsicht 
gebraucht wurde, die in gewöhnlicher Weise herge- 
stellten Paraffinschnitte direkt, also ohne vorherige 
Lösung des Paraffins zur mikroskopischen Zeichnung 
zu verwenden. Dieser Vorgang mußte mit Rücksicht 
auf die mehr oder weniger starke Quellbarkeit der 
Kunststoffe unter allen Umständen beobachtet wer- 
den. (Bekanntlich erleidet auch der Azetatstoff Quel- 
lungen, sobald er mit gewissen organischen Flüssig- 
keiten in Berührung kommt.) Nennenswerte zeichne- 
rische Schwierigkeiten waren deshalb nicht vorhanden, 
da sich die Einzelquerschnitte wegen ihres vom 
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Paraffin abweichenden Lichtbrechungsvermögens recht 
gut von der Einhüllmasse abhoben. Nach Erledigung 
dieser Arbeit wurden die gleichen Paraffinschnitte auf 
dem Objektträger in gewöhnlicher Weise auf Wasser 
gestreckt und angeklebt und sodann behufs Entfernung 
des Paraffins mit Xylol und Alkohol behandelt. Nach 
Zutritt von destilliertem Wasser wurden die Quer- 
schnitte ebenso wie dies oben angegeben, unter Mit- 
hilfe eines mikroskopischen Zeichenapparates sorg- 
fältig abgezeichnet und sodann planimetrisch ausge- 
messen. Die Differenz in den Querschnittsflächen ım 
feuchten und im trockenen Zustande diente als Grund- 
lage zur Berechnung der Quellungsgröße. Diese Art 
der Bestimmung der Quellung erwies sich, wie Ver- 
gleichsuntersuchungen lehrten, viel genauer und für 
die Bestimmung des Festigkeitsmodulus (Festigkeit pro 
ı qmm) verläßlicher als die direkte Methode der Mes- 
sung der Fadenbreiten vor und nach der Quellung. 
Namentlich bei den Kunstfäden mit sehr unregel- 
mäßigen Querschnittsformen, wie z. B. bei der Han- 
delsmarke „Meteor“, war der angegebene Weg nicht 
zu umgehen. Die Dickenmessung dieser Fäden in der 
Längslage vor und nach dem Befeuchten lieferte wegen 
der bei der Quellung gleichzeitig stattfindenden Auf- 
rollung der aufgebogenen Ränder viel zu hohe Werte. 


Tabelle I. 


Al ; Mittlere 2Ge È Form 
B Bemene | Fläche eines & “Se es En 
eschreibung “g1235;, der 
Kunststoff des Quer Fadenquer- | „EuE GG 2n| Riss- 
€ ; ; uva sEj Iom 
schnittes sennittes z 5 2710k | enden 
Nr. in qmm 205 3 
| 0,0844 0,332) 5%] $ 
2 V 
2 0,0799 0,319 35 > 
T a 
3 z 0,0799 0,325 | 3 . | F 
u “u Pa 
4 E 2 0.0736 0,309 | Sž: 2 
5 2 x 0,0625 0287125 | ”, 
6 5 E 0,0598 | 0,377 a 
7 $ A 00578 10,2607 E8) S 
4 N w [3 
8 s 5 | 0028 0261 |® i | É 
9 | 0,0504 0,241 | ES i 5 
10 | 0,0151 0,140| 5 $ |£ 
1 0,0140 0,136 Be N 
12 |Viszellin, roh! Unregelmässig |*) 0,0281 u. z.: ] 0,197 | 30! yx 
rund, Inder Mitte H 0.0149 53°], se 
eine Seele von Š 2a 
Baumwollgarn |K 0,0132= 4, 0/0) s5 
2.9 
13 |Viszellin, Kern schwarz 0,0327 u. z.:\| 0,213| 32 |2 25 
h-sch gefärbt, Hülle H 0.0183 56°/ = a£ 
roh-schwarz u = N a- 
Iblich t ? 2 
Ewie Nr.12 |K 0,0144=440)0 E 
14 |Viszellin,  |Kern und Rand| 0,0324 u. z.: }| 0,223 34 Æ 
schwarz -|Cer 1 escnwarzi H (,0203=63°/o z 
schwarz | Syfarbe sonst lK 00121379 -|73 
15 |Helios, roh elliptisch 0,0320 0,255, .42 | glatt 
16 |Helios, 0,0257 0,213 | 47 
roh-weiss » 
17 |Pan. Seide rundlich, aus 0,0337 0,225 | 24 | Einzelfs- 
zahlr. Einzel- sern pin- 
fasern bestehend, selartig 
Hülle vorhanden es 
e 
18 Sirius, a unregelmässig 0,0262 0,265 | 46 glatt 
rund mit groben 
19 Sirius, b ne 0,0279 0,270 | 40 
20 |Meteor sehr unregel- 0,0177 0,249 | 54 jteils gat, 
mässig, sonst wie teils split- 
Lehnersche terig 
Kunstseide 
21 |Kunsthanf **)| aus zahlreichen = = — |faseiig 
lose verkitteten 
Einzelfasern 
bestehend 


*) Es bedeuten H (Hülle)... Viskose, K (Kern)... Baumwolle. 
**) Querschnittsfläche und Durchmesser wegen zu grossen Schwan- 
kungen nicht bestimmt. 
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Dieser sehr umständlich scheinende Weg der direk- 
ten Querschnittsausmittelung mußte auch mit Rücksicht 
auf die große Elastizität der Fäden, die ein genaues Ab- 
weifen und nachheriges Auswägen einer bestimmten 
Fadenlänge nicht zuließ, beschritten werden. Die Num- 
merangaben von seiten der betreffenden Fabrikanten 
wurden, da nicht einwandfrei kontrollierbar, unberück- 
sichtigt gelassen. 

Neben der Bestimmung der Flächengröße dienten 
die Querschnitte auch zum Studium der allgemeinen 
Formverhältnisse. (Vgl. Tab. II.) 

Neben der Festigkeit wurde auch die Bruchdeh- 
nung bestimmt und in %o der ursprünglichen Faden- 
länge angegeben. 

Weitere Untersuchungen betrafen die Ermittlung 


der durchschnittlichen Fadenbreite und der äußeren 


Form der Rißenden. 

Die Ergebnisse der angestellten Untersuchungen 
sind in den beiden Tabellen (Nr. II u. 111I) nachzusehen. 

I. Wie aus der Tabelle Nr. II hervorgeht, stellen 
die geprüften Kunststoffe ziemlich dicke Fadengebilde 
dar, deren Durchmesser (Breite) zwischen 0,136 und 
0,332 mm schwankt. 

2. Mit Rücksicht auf dje zumeist recht unregel- 
mäßige Querschnittsform bietet der mikrometrisch ge- 
messene Fadendurchmesser (Breite) keinen brauch- 
baren Anhaltspunkt zur Beurteilung der absoluten 
Querschnittsfläche. 

3. Letztere ist bei den verschiedenen Handels- 
marken außerordentlich verschieden (0,0140—0,0844 
qmm). Einen Anhaltspunkt zur Beurteilung ihrer ab- 
soluten Größe geben die nachfolgenden Zahlen, die 
sich auf einige bekannte vegetabilische Faserstoffe be- 
ziehen. 
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Querschnittsfläche einer 
Elementarfaser in qmm 


Indische Baumwolle (Dollerah) 0,000157 
Flachs 0,000167 
Hanf 0,000258 
Jute 0,000143 
Ananas 0,000018 


4. In Wasser gelegt, quellen die Kunstfäden mit 
Ausnahme des Azetathaares, welches sich ebenso ver- 
hält wie dıe Azetatseide, sehr stark an. Die Dicken- 
zunahme beträgt, wie aus der Tabelle ersichtlich, 30 bis 
54%. , 

5. Die künstlichen Rißenden der Kunstfäden bie- 
ten unter Umständen brauchbare Anhaltspunkte zur 
analytischen Bestimmung der verschiedenen Handels- 
marken. Besonders charakteristisch verhalten sich die 
Rißenden der Viszellingarne und der Pan. Seide. 

Aus der Tabelle Nr. 3 geht ohneweiters hervor: 

ı. Die Reißfestigkeit der geprüften Kunstfäden 
schwankt innerhalb recht weiter Grenzen. Sie ist unter 
sonst gleichen Umständen nicht alleın von der Größe 
des tragenden Querschnittes, sondern auch von der 
substanziellen Beschaffenheit der Fäden ab- 
hängig. 

2. Ordnet man die Kunstfäden nach ihrer abso- 
luten Festigkeit pro ı qmm (Festigkeitsmodulus), so 


resultiert nachfolgende Reihe: 
1. Azetatroßhaar (10,6— 16,8 kg), 
2. Pan. Seide (20 kg), 
3. Meteor (21,7 kg), 
4. Helios (20,9—23,9 kg), 
5. Viszellin (23,0— 24,7 kg). 


Azetatroßhaar und Viszellin bilden sonach 
die beiden Extreme. l 


Tabelle II. 


Festigkeit 


u 

Z OET TOENE E E O 
v 

= Kunststoff Ungleich- 

S mässig- 

S n & keitsgrad n & 

= in %o 


| Azetatrosshaar 77 | 74147 
2 4,2 640 
3 3,5 | 637 
4 3,1 797 
b 2,4 655 
7 3,4 630 
8 4,2 525 
9 4.6 553 
10 9,2 194 
li 5,1 184 
12 Viszellin, roh 694 1,2 426 
13 = , roh-schwarz 751 3,5 415 
l4 = , schwarz-schwarz 778 3,8 - 388 
15 Helios, roh 615 1,3 158 
16 š roh-weiss 668 2,9 169 
17 Pan. Seide 674 3,6 208 
18 Sirius a 594 6,9 220 
19 „n b 528 3,8 206 
20 Meteor 385 3,1 76 
21 Kunsthanf 172 17,4 | 43 


*) Unter Berücksichtigung der Quellung berechnet 


des trockenen Fadens| des feuchten Fadens 


Bruchdehnung 


Üneleieh: Verlust ne in °/o der ursprüng- an 

mässig- en Querschnitt in kg penen nange feuchten 

| in tfo Be in Jo 

trocken | feucht*) f trocken | feucht 

3,5 16,8 10,6 8,8 33 42 27,3 
4,7 26,3 10,9 | 18,0 28 36 | 28,6 
3,9 29,6 11,3 8,0 31 40 | 29,0 
1,6 14,2 12,6 10,8 30 37 23,3 
2,7 23,3 14,1 11,4 27 34 25,9 
5,8 21,4 13,9 11,0 25 32 28,0 
3,5 21,9 13,9 10,9 29 4l 41,5 
4,0 17,6 12,1 9,9 36 40 11,1 
6.3 22,4 14,2 11,0 28 34 21.4 
3,1 18,8 15,8 12,9 27 35 29.6 
6,0 21,7 16,8 13,1 f 29 39 34,5 
8,5 38,6 24,7 9,0 5,4 6,8 25.9 
5,1 44,7 23,0 7,3 6,0 7,7 28,4 
8,7 50,1 24,0 6,7 6,5 7,6 16,9 
9,5 74,3 23,9 2,3 26 29 11,5 
5,3 74,7 20,9 3,1 21 | 24 14,3 
7,2 ‚69,1 20,0 4,0 8,3 11,7 41,0 
4,6 63,0 22,7 4,0 30 44 46,7 
4,1 61,0 18,9 3,3 29 41 41,3 
11,2 80,3 21,7 1,8 14 16 14,3 
11,6 75,0 — — 2 2 0,0 


3. Aus den in der Tabelle für Azetatroßhaar an- 
gegebenen Zahlenwerten und den weiter oben stehen- 
den Werten der Fadendurchmesser ist ohneweiters 
zu ersehen, daß der Festigkeitsmodulus der dicken 
Fäden im allgemeinen niedriger ist als der der feinen. 
Letztere sind also relativ fester. So entspricht 
z. B. Probe Nr. ı mit einer Festigkeit von 10,6 kg pro 
ı qmm einem Fadendurchmesser von 0,332 mm, dahin- 
gegen zeigt Nr. rr eine Festigkeit von 16,8 kg bei 
einem Durchmesser von nur 0,136 mm. 

A. Von besonders praktischer Wichtigkeit erscheint 
die Tatsache, daß die Festigkeit sämtlicher Kunst- 
fäden nach dem Befeuchten wesentlich zurückgeht. 

Die geringsten Unterschiede im trockenen und 
nassen Zustande zeigt das Azetatroßhaar, wiewohl die 
Festigkeitsverluste, gegen alle Erwartung, namentlich 
im Hinblick auf die nicht nachweisliche Quellung ın 
Wasser, gar nicht unbedeutend sind (14,2— 29,460). 

Bei einer früheren Gelegenheit von Herrn Prof. 
Dr. Koevenagel-Heidelberg freundlichst darauf auf- 
merksam gemacht, daß selbst geringe Mengen organi- 
scher Substanzen dem Wasser zugesetzt, Quellungen 
und möglicherweise auch Festigkeitsverminderungen 
zur Folge haben können, habe ich bei meinen Ver- 
suchen stets reinstes destilliertes Wasser benützt, ohne 
jedoch andere Ergebnisse wie die angeführten zu er- 
halten. 

Einen deutlichen Einfluß des Wassers auf die Be- 
schaffenheit des Azetatroßhaares konnte ich schon wäh- 
rend der Festigkeitsprüfungen wahrnehmen, insofern 
als viele Fäden trotz der höheren Bruchdehnung viel 
spröder waren und häufig in unmittelbarer Nähe der 
Einspannklemmen rissen, was bei trockenen Fäden nur 
selten zu beobachten war (selbstverständlich wurden 
derartige Fälle bei der Berechnung des Durchschnitts- 
wertes nicht berücksichtigt). 

Eine einwandfreie Erklärung dieses eigenartigen 
Verhaltens der Azetatzellulose vermag ich zurzeit nicht 
zu geben. 

Bedeutend größer (38,6—80,3°/0) waren die Festig- 
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keitsverluste bei den übrigen Kunstfäden. In auf- 
steigendem Sinne geordnet, resultiert folgende Reihe: 


I. Viszellingarn 38,6— 50,1 %o 
. 2. Sirius 61,0— 63,0 
3. Pan. Seide 69 8 
4. Helios 74,3—74,7 » 
5. Kunsthanf 75 5 
6. Meteor 80,3 x 


Besonders auffallend treten die Festigkeitsunter- 
schiede hervor, sobald die unter Berücksichtigung der 
Quellung berechneten Festigkeitsmuduli miteinander 
verglichen werden. Bezeichnet f die in Grammen aus- 
gedrückte Reißfestigkeit eines feuchten Fadens von der 
Qucrschnittsfläche s im trockenen Zustande (qmm) und 
q die Quellung in %0, so berechnet sich der Festigkeits- 
modulus im feuchten Zustande M in kg wie folgt: 


s. (1 +4) 1000 
Die resultierende Reihe ist die folgende: 
1. Meteor 1,8 kg 
. Helios 2,5— 3,1 „ 
. Sirius 3,3— 40 , 
. Pan. Seide 4,0 s 


. Viszellingarn 6,7— 9,0 ,, 
. Azetatroßhaar 8,0—13,I ‚, 

lm feuchten Zustande weist demnach das Azetat- 
roßhaar die größte, der Kunststoff Meteor die ge- 
ringste Festigkeit auf. 

Die Bruchdehnung der Kunststoffe ist, sobald man 
vom Viszellingarn und Kunsthanf absieht, sowohl im 
trockenen als auch im feuchten Zustande sehr be- 
deutend. Die Dehnungszunahme nach dem Befeuchten 
beträgt bis 46,7%, der im trockenen Zustande vor- 
handenen. 

Das Azetatroßhaar zeigt die stärkste Dehnung un- 
mittelbar vor dem Bruche. 

Die geringe Bruchdehnung des Viszellingarnes ist 
zweifelsohne auf das ım Inneren des Fadens enthaltene, 
wenig dehnbare Baumwollgarn zurückzuführen. 
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Die Patentanmeldungen, Patenterteilungen im Jahre 1910 und die bisher noch in Kraft 
gebliebenen Patente der Patentklasse 39, lowie die Gebraudismulter, 


Bearbeitet von Dr. Oskar Kausch in Berlin. 


2) Klasse 39b. 


Nummer 
und Datum Name des Erfinders p 

Beei d ' Gegenstand 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers 
Patentdauer 


Verf. z. Herst. von durch- 


(Schluß.) 


115681 Vereinigte Gummiwaren- 
15. 7. 1899 | Fabriken Harburg-Wien, sicht! Massen aus Kasein. 
vormals Menier-)J. N. 
Reithofer in Harburg a. E. 
116092 Felten & Guillaume, Lah- | Verf. z. Herst. eines Gutta- 
24. 6. 1899 meyer-Werke Akt.-Ges. perchaersatzes. 
in Mühlheim a. Rh. 

116 914 Société Générale de Pro- | Verf. zur Gewinnung von 
21. 1. 1900 cédés d’Extraction du‘ Kautschuk aus Pflanzen- 
Caoutchouk in Paris teilen. 

119127 The International Process. | Verf. z. Entvulkanisieren 
30. 5. 1899 Co. l von Kautschuk! 
127 942 Vereinigte Gummiwaren- | Verf. z. Herst. hornartiger 
7. 8. 1897 Fabriken Harburg-Wien, Massen aus Kasein. 
| vormals Menier - J. N. 
Reithoffer in Harburg a. E. 
136 693 Interessents Kabet Kasinat | Verf. z. Herst. von dauernd 
13. 7. 1901 in Kopenhagen elastischen, albuminat- 
haltigen Massen. 
139 845 P. A. M. Cramer i. F. Hen- | Verf. z, Herst. eines Isolier- 
20. 3. 1902 |drichs & Co. in Amsterdam mittels für elektrischeund 


andere Zwecke. 


Nummer x EOI N 
ame des Erfinders 
une a man Gegenstand 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers 
Patentdauer 
140611 Firma Heinrich Löwy in; Verf. z. Herst. elastischer 
11. 7. 1901 | Berlin u. Firma Phil. Penin, Formstücke. 
Gummiwaren-Fabrik A.-G. 
in Leipzig-Plagwitz 
141 309 Vereinigte Gummiwaren- | Verf. z. Herst. von durch- 
Zus.zu 115681 | Fabriken Harburg-Wien sicht. Massen aus Kasein. 
5. 3. 1902 | vormals Menier-]. N. Reit- 
hoffer in Harburg a. E. 
142166 Felten Guilleaume- Verf. z. Herst. eines Gutta- 


Zus.zu 116092 


Lahmeverwerke A.-Ges. 


perchaersatzes. 


14. 1. 1902 in Mühlheim a. Rh. 
145 106 Dr. Leonh. Lederer Verf. z. Herst. hornartiger 
28. 2. 1902 in Sulzbach, Oberpfalz Produkte. 
145 251 Factonit-Werke Reif & Co. | Verf. z. Herst. plastischer 
5. 10. 1902 | G. m. b. H. in Wunstorf Massen aus Torf und 
anderen Faserstoften. 
147 994 Vereinigte Gummiwaren- | Verf. z. Herst. plastischer 
19. 2. 1901 Fabriken Harburg-Wien Massen aus Kasein. 
vorm. Menier-]J. N. Reit- 
hoffer in Harburg a. E. 
151 918 Dr. L. Lederer in Sulzbach, | Verf. z. Herst. hornartiger 


Zus.zul 45 106 
7. 1902 


10. 


Oberpfalz 


Produkte. 


l. Juni 1911 


Nummer 
und Datunı 


des Beginns d. 
Patentdauer 


152111 
28. 2. 1902 


160 094 
1. 2. 1903 
160 120 
10. 1. 1904 
162645 


Zus.zu 160094 


26. 6. 1904 
165 342 
20. 2. 1904 


166 639 
lb. 3. 1904 


172866 


22. 11. 1903 


172941 
7. 4. 1905 
174877 
17. 2. 1904 


176474 
26. 7. 1905 


1,6661 
14. 4. 1905 


180 126 
21. 4. 1906 


180 150 
7. 9. 1904 


180 208 
9, 8. 1905 


181 605 
11. 3. 1905 
181 946 
I4. 4. 1905 


183 318 
9. 8. 1905 


186 280 
28. 9. 1906 


156 388 
iu, 6. 1903 


186 997 
11, 9. 1906 


188 546 
10. 10. 1905 


188 823 
19. 1. 1906 


[88 981 
6. 2. 1906 


189 235 
2. 6. 1906 


189 703 
Zus.zu 152111 
27.5. 1906 


Name des Erfinders 


bezw. Patentinhabers 


Dr. L. Lederer in Sulzbach, 


Oberpfalz 


Heinrich Thiemann in Stolp 


in Pommern 


J. H. Chr. Knoll in Berlin 


Heinrich Thiemann in Stolp 


in Pommern 


V. Holzabek 
in Reichenbach i. Schl. 


Bernard Roux in Paris 


Allgemeine Elektrizitäts- 
gesellschaft in Berlin 


Dr. Conrad Claessen 
in Berlin 


Louis Collardon in Leipzig 


Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik in Ludwigshafen 
a. Rhein 


Lucien Morisse in Paris 


Badische Anilin- und Soda- 
Fabrik in Ludwigshafen 
a. Rhein 
Julius Neilson 
in Hannover-l.inden 
Badische Anilin- uud Soda- 
Fabrik 
in Ludwigshafen a. Rh. 


Franz Langguth in Berlin 


Lucien Morisse 
in Paris 


Julius Kathe 
in Köln-Deutz 


Paul Horn in Hamburg 


Louis Collardon in Leipzig 


Franz Schnellin Gutenstem, 

Nied.-Oesterr., Georg Wil- 

helm Meyer in Wr.-Neu- 

| stadt und Emil Hartwich 
in Wien 

Joh. Meyenberg in Baar. 
Schweiz 


Société Française de la 
Viscose in Paris 


Kautschukges. Schön & Co. 
in Harburg 


D. Sandmann in Berlin 


Dr. Leonhard Lederer 
in Sulzbach, Oberpfalz 


KUNSTSTOFFE 


Gegenstand 


Verf. z. Herst. hornartiger 
Produkte. 


Verf. z. Nutzbarmachung 
von Bernsteinabfällen. 


Verf. z. Herst. eines Kaut- 
schukersatzmittels, 


Verf. zum Nutzbarmachen 
von Bernsteinabfällen. 


Isoliermasse f. Dampfrohre 
u. dgl 


Verf.zur Wiedergewinnung 
von vulkanisiertem Kaut- 
schuk und Ebonit. 


Verf. z. Wiederbrauchbar- 
machung von vulkani- 
sierten Gummiabfällen. 


Verf. zur Herst. zelluloid- 
artiger Massen. 


Verf. z. Herst. plastischer 
Massen aus Kasein oder 
eiweißhaltigen Stoffen. 


Verf. z. Darstell zelluloid- 
ähnlicher Massen. 


Verf. z. Gewinnung halt- 
barer, auf große Entfer- 
nungen . versandtähigeı 
Milchsäfte beliebigeı 
Gummiarten. 

Verf. z. Darst. zelluloid- 
ähnlicher Massen. 


Verf. z. Regenerieren von 
Gummiabfällen aller Art. 


Verf. z. Darst. 
artiger Massen. 


zelluloid- 


Fußbodenbelagmasse 


Verf. z. Herst. geformter 
Gegenstände aus Kaut- 
schuk, Guttapercha oder 
Balata. 


Verf.. um getrockneten Ka- 
sein die für die Herstel- 
lung plastischer Massen 
erforderliche Plastizität 
zu verleihen. 

Verf. z. Herst. einer Masse 
aus gepulvertem Mag- 
nesiumsilikat. 


| Verf. zur Herst. einer be- 

| sonders für Buchdruck- 
klischees geeigneten plase 
tischen Masse aus Kasein. 

Veıf. z. Herst. plastischer, 
zu Drechslerwaren geeig- 
neter Massen. 


Verf. zur Herst. einer als 
Isoliermasse und als Im- 
prägniermittel für Faser- 
material zu verwenden- 
den plastischen Masse. 

Verf. z. Herst. plastischer 
Massen aus Zellulosexan- 
thogenat. 


Verfahren zum Reinigen 
von Rohkautschuk. 


Verf. zur Gewinnung von 
Kautschuk, Guttapercha 
und Balata. 

Verfahren zur Herstellung 
hornartiger Substanzen. 


Nummer 
und Datum 


des Beginns d. 
Patentdauer 


193 295 
9. 8. 1904 


193 323 
2. 6. 1906 


194 506 
14. 8. 1906 


194575 
4. 10. 1906 


195 230 
2. 2. 1906 


197 154 
24. 7. 1906 


197 195 
20. 2. 1906 


197 874 
24. 6. 1904 


200 465 
3. 4. 1906 


200 466 


Zus.zu 194348 


1. 5. 1906 


200 667 


Zus.zu 197154 


201 016 
9. 8. 1907 


201214 
14. 7. 1905 


201 915 
11. 6. 1907 


201 966 
24. 2. 1907 


202 079 
11. 7. 1906 


202 129 
11. 10. 


202 132 


Zus.zu 197195 


9. 5. 1907 


202133 
14. 5. 1907 


206 223 


30. 11. 1907 


1900 


Name des Erfinders 


bezw. Patentinhabers 


Raymond Beach Price 
in Chicago 


William Adolph Könemann 
in Chicago 
Josef Foltzer 
in Hölstein, Schweiz 


Peter Beresin in Petersburg 


 Kautsckukges. Schön & Co. 
in Harburg 


Max Fränkel & Runge 
in Spandau 


-~ 


Dr. Ernst Trainer 
in Langen, Hessen 


Schaeffer & Cie., 
Pfastadt Schloß (Els.) 


E. A. L. Rouxeville 
in Paris 


Dr. Hans Kuzel 
in Baden bei Wien 
und Julius Pintsch Akt.-Ges. 
in Berlin 


Max Fränkel & Runge 
in Spandau 


Wilhelm Bachrach und 
M. Friedmann in Wien 
und Giovanni Baschiera 
in Venedig 
Julius Kathe 
in Köln-Deutz 


E. Crumiere in Paris 


Chemische Fabrik Liegnitz 
Meusel & Co. in Liegnitz 


Ekert-Asbest-Dampfdich- 
tung & Co. G. m.b. H. 
in Dortmund 


N. Reif & H. Gonnermann 
in Hannover 


Dr. Ernst Trainer 
in Langen, Bez. Darmstadt 


Johannes Stocker & Feodor 
Lehmann in Berlin 


Dr. Karl Lengfellner 
in Berlin 


Gegenstand 


N EEEE E E, A 


Verf. z. Regenerieren von 
Kautschukabfällen durch 
Behandlung mit alka- 
lischen Lösungen. 


Verfahren z. Aufarbeitung 
von Kautschukabfällen. 


Verfahren zur Herstellung 
von Kunstleder. 


Verfahren zur Herstellung 
eines Kautschukersatzes. 


Verf. zur Gewinnung von 
reinem Kautschuk. reiner 
Guttapercha u. dgl. aus 
roher Handelsware. 


Verf. z. Darstell. kautschuk- 
milchähnlicher, filtrier- 
barer Flüssigkeiten aus 
Altgummi oder Gummi- 
abfällen. 


Verf, um die in den Sulfit- 
zelluloseablaugen enthal- 
tenen festen, organischen 
Bestandteile in Wasser 
schwerlöslich oder unlös- 
lich zu machen. 


Verfahren zur Herstellung 
von Kunstleder. 


Verfahr. z. Wiederbrauch- 
barmachen von Kaut- 
schukabfällen. 


Verf. z. Herst. v. Körpern 
und Gegenständen aller 
Art aus den Elementen 
Chrom, Mangan, Molyb- 
dän, Uran, Wolfram, Va- 
nadin, Tantal, Niob, Ti- 
tan, Thorium, Zirconium, 
Bor, Silicium, Platin, Os- 
mium. Iridium usw. nach 
Patent 194348 unter Ver- 
wendung dieser Elemente 
in kolloidalem Zustande. 


Verf. z. Herstellung kaut- 
schukmilchähnlicher, fil- 
trierbarer Flüssigkeiten 
aus Altgummi oder Gum- 
miabfällen. 


Verf. z. Herst. eines Kaut- 
schukersatzes aus Leim, 
Glyzerin u. Chromsalzen. 


Verf. z. Herst. plastischer 
Massen aus Kasein. 


Verf. z. Herst. v. Blättern, 
Bändern, oder Häutchen 
aus Auflösungen von Zel- 
lulose in Kupferoxydam- 
monik. 


Verf. z. Herst. plastischer 
Massen aus trocknenden. 
fetten Oelen, bes. Leinöl. 


Verf. z. Herstellung einer 
f. Dichtungszwecken be- 
sonders geeigneten plas- 
tischen Masse. 


Verfahren zur Herstellung 
plastischer Massen. 


Verf., um die in den Ab- 
laugen d, Sulfitzellulose- 
fabrikation enthaltenen 
organischen Bestandteile 
schwer- oder unlöslich zu 
machen. 


Verf. z. Herst. einer zellu- 
loidähnlichen Masse. 


Verf.z. Herst. einer als Rad- 
bereifungsmaterial ver- 
wendbaren elast. Masse. 


212 


KUNSTSTOFFE 


Nummer 
und Datum 
des Beginns.d. 
Patentdauer 


207 554 


‘16. 7. 1907 


207 869 
17. 4. 1908 


208 290 
3. 2. 1906 


208764 
13. 9. 1906 
210116 
16. 4. 1907 
210519 
25. 8. 1907 
211043 
2. 10. 1907 


211186 
20. 1. 1907 


211849 
. 7. 1907 


Led 


212927 
Zus.zu 186388 
19. 2. 1904 


213 468 
26. 8. 1905 


214194 
4. 7. 1908 


214 398 
23. 7. 1908 


214 399 
l. 2. 1908 


215682 
5. 9. 1907 


216107 


Zus.zu 214399 | Pneum-Elasticum G.m.b.H. 


23. 7. 1908 


216214 
31. 8. 1906 


216227 
29. 8. 1908 


217 026 
12. 4. 1906 


218225 
22. 4. 1908 


218 927 
11. 10. 1908 


219525 
10. 1908 
219 918 
9. 7. 1908 


27. 


220 228 
24. 2. 1907 
220 865 
7. 8. 1908 


Name des Erfinders 


bezw. Patentinhabers 


Gegenstand 


A. de. Chardonnet in Paris | Verf. z. Wiedergewinnung 


C. Fehlert, G. Loubier, 
A. Büttner und E. Meissner 
in Berlin 


Adolf Gentzsch in Wien 


Deutsche Zakinwerke 
Akt.-Ges. in Nordhausen 


Ch. Ozenne in Paris 
Dr. A. Eichengrün in Berlin 


Dr. Konr. Wedemeyer 
in Bremen 


Emil Fischer 
in Schöneberg b. Berlin 


The Sagax Wood Co. 
in Baltimore (Maryland, 
V. St. A.) 


Louis Collardon in Leipzig 


Hans Branco in Berlin 
und Gustav Gompert in 
Charlottenburg 


Bakelite-Gesellschaft 
m. b. H. in Berlin 


Boris Grigorjewitsch Buch- 
stab in Lausanne, Schweiz 


Elastische Radbereifung 


Pneum-Elasticum G.m.b.H. 


in Braunschweig 


Ludwig Grote in London 


Elastische Radbereifung 


in Braunschweig 


Dr. 


Dr. Meyer Wildermann 
in London 


Alfred Vogelgesang in 
Neckargerach, Baden 


Nicolas Chercheffsky 
in Paris 


Thomas Cockerill 
in Colombo, Ceylon 


Dr. Ignaz Bloch 

in Tirschenreuth 

Chemische Fahrik 
Griesheim-Elektron 
in Frankfurt a. M. 
Dr. Leonhard Lederer 
in Sulzbach, Oberpf. 


Hermann Heydenhausz und 
Bänhegyi und 


Alexander 
Kari Glaser in Wien 


C. Claessen in Berlin 


von mit Luft gemischten 
Alkohol-, Aether- und 
Azetondämpfen. 


Verf. z. Herstellung zellu- 
loidartiger Massen. 


Verf. zum Wiederbrauch- 
barmachen vulkanisierter 
Kautschukabfälle. 


Verfahren z. Gießen von 
Formstücken. 


Verf., um Kautschukwaren 
dauernd weich zu erhalt. 


Verf. z, Herst. einer tteigarti- 
gen, formbaren Masse. 


Verf. z. Herst. eines gum- 
miartigen Körpers aus 
dem sog. Java-Olivenöl. 


Verf. zur Herstellung von 
Rohkautschuklösungen. 


Verfahren zur Herstellung 
eines Ersatzes für Holz. 


Verf. zur Herst. einer für 
Buchdruckklischees und 
anderen Zwecken die- 
nende Masse aus Kasein. 


Verf. z. Herst. eines Iso- 
liermaterials aus ver- 
wirrten u. unt., Preßdruck 
geformten Torffasern, 


Verf. z. Beschleunigung d. 
Erhärtung von Konden- 
sations - Produkten aus 
Phenolen u. Aldehyden. 


Verf. z. Herst. einer schwer- 
verbrennlichen, zelluloid- 
artigen Masse. 


Verf. z. Herst. einer elas- 
tisch. Füllmasse f. Kraft- 
fahrzeugebereifung. usw. 


Verf. z. Herst. gummiähn- 
licher Massen aus ge- 
schwefelten Kohlenwas- 
serstoffen, Pech u. Füll- 
mitteln. 


Verf. z. Herst. einer elas- 
tisch. Füllmasse f. Kraft- 
fahrzeugbereifung , Fahr- 
radschläuch, Kaseinu.dgl. 


Verf. z. Verarbeitung von 
Hornabfällen u. ähnlichen 
Substanzen zu plastischen 
Massen. 


Verf. z. Herst. eines alkali- 
u. chlorbeständigen Hart- 
kautschuk. 


Verf. z. Herst. eines iso- 
lierenden Ueberzuges auf 
Gegenständen aller Art. 


Verf. z. Herst. v. Lösungen 
von Harzen, Taktus, Roh- 
kautschuk u. dgl. 


Verf. z. elektrolyhytischen 
Abscheiden von Katschuk 
aus dem Milchsaft von 
Gummibäumen. 


Verfahr. zur Vulkanisation 
von Kautschuk. 


Verf. z. Herstellung zellu- 
loidähnlicher Massen. 


Verf. zur Darst. zelluloid- 
ähnlicher Substanzen. 
Verf. z. Herst, eines Zellu- 

loidersatzmittelsausLeim 


o. dgl., einer Säure und 
Formaldehyd. 


Nr. 1! 


Nummer 
und Datum 
des Beginnsd. 
Patentdauer 


221066 
21. 11. 1906 


221 080 
16. 12. 1908 


221310 


Name des Erfinders 


A. Tixier in Paris 


Auguste Chauard 
in Saint-Claude, Frankr. 


Dr, Wolfgang Ostwald in 


1. 11. 1908 | Leipzig und Walter Oswald 


222 162 
25. 9. 1909 


222163 
8. 10. 1908 


222 319 
Zus.zu 202133 


222 543 
Zus.zu 214194 
21. 10. 1908 


222 936 
16. 6. 1909 


223126 
21. 1. 1909 


223 276 
13. 11. 1907 


223714 
5. 8. 1909 


225 134 
Zus.zu 186388 
19. 2. 1904 


225 259 
28. 4. 1904 
225277 
Zus.zu 214399 
14. 10. 1908 


226 887 
5. 8. 1909 


227 344 
20. 12. 1908 


228 639 
5. 2. 1907 


228705 
24. 3. 1909 


228 706 
22. 6. 1909 


228 887 
10. 6. 1909 


228 888 
5. 9. 1909 


229 386 
14. t. 1906 


229 906 
Zus.zu 225259 
28. 9. 1905 
231 147 
3. 3. 1909 


in Wilmersdorf bei Berlin 


Königl. Bernsteinwerke 
in Königsberg i. Pr. 


L. V.Guilleteau gen. Cha- 
put in Paris 
Johannes Stocker u. Feo- 
dor Lehmann in Berlin 


Bakelite-Gesellschaft 
m. b. H. in Berlin 


Anna Lang, geb. Neupert 
in Osnabrück 


Franz Mräz in Prag 


New-Jersey Patent Com- 
pany in West-Orange, 
V. St. A. 

Dr. Leo H. Baekeland 
in Yonkers, V. St. A. 


Gegenstand 


bezw. Patentinhabers | 


Verf. z. Regeneration von 
Kautschukabfällen, sowie 
zur Reinigung von Roh- 
kautschuk. 


Verf. z. Herst. hornartiger 
Massen aus Lein und 
Harzen. 


Verf., um das Erhärten u. 
Brüchigwerden von Kaut- 
schuk, Guttapercha, Ba- 
lata und ähnlichen Gum- 
miarten zu verhindern. 


Verf., um kleine Rohbenm- 
steinstücke von Verun- 
reinigungen zu befreien 
.u. zum Pressen in For- 
men geeignet zu machen. 


Verf. zur Herst. eines Fr- 
satzmittels für Leder. 


Verf. z. Herstellung _ zellu- 
loidähnlicher Masse. 


Verf. z. Beschleunigung der 
Erhärtung von Konden- 
sations-Produkten aus 
Phenolen u. Aldehvden. 

Verfahr. z. Herstellung von 
Hornplatten aus Hörnern. 

Gummiersatzmasse a. Leim 
Gelatine. Glvzerin. Kaut- 
schuk und Füllmasse. 

Plastische Masse f. Schall- 
diagramnmıträger und ver- 
wandte Zwecke. 

Dichtungsmittel. 


Louis Collardon in Leipzig | Verf. zur Herst. einer für 


Hans Schwarzenberg 
in Berlin 


Elastische 
Pneum, Elasticum, 


G. m. b. H., in Braunschweig 


Dr. Leo Hendrik Baeke- 


land in Yonkers (V. St. A.) 
Georg Heinrich Friedrich 


Pape in Hemmelingen 
bei Bremen 


Bakelite-Gesellschaft 
m. b. H. in Berlin 


Société Française de la 
Viscose in Paris 


Sally Lissauer 
in Schöneberg b. Berlin 


Dr. Fritz Gössel in Stock- 
heim u. Dr. Arthur Sauer 


in Zwingenberg (Hessen) 


Anna Weber, geb. Bent- 
mann in Köln a. Rh. 


Dr. Meyer Wildermann 
in London 


Hans Schwarzenberg 
in Berlin 


Max Walther in Köln 


Radbereifungs- 


Buchdruckklischees u.an- 
dere Zwecke geeigneten 
Masse. 

Verfahren zur Herstellung 
einer hornartigen Masse. 


Verf. z. Herstellung einer 
elastischen Füllmasse für 
Kraftfahrzeugbereifung. 
Fahrradschläuche usw. 


Antifriktionsmaterial. 


Verf. z. Herst. eines zu in- 
dustriellen Zwecken ge 
eigneten Rohmateria. 
aus Hochmoortorf. 

Verf. z. Herst. von unlös- 
lichen, wunschmelzbaren 
und als plastische Masse 
verwendbaren Konden- 
sationsprodukt. aus Phe- 
nolen und Formaldehyd. 

Verf. zur Herst. einer ho 
mogenen Zellulose-Kau!- 
schukmischung. 

Verf. z. Herst. einer feuer- 
festen und wasserdichte: 
Masse. 

Verf. z. Herst. eines Kaut 
schukersatzes aus $oji 
bolnenöl. 


Verfahren zur Herstellurg 
eines Fußbodenbelag:. 


Verf. z. Zerleg. v. Rohkaut- 
schuk in wertvolle und 
minderwertige Anteile. 

Verf. zur Herstellung einer 
hornartigen Masse. 


Verf. z. Herst. einer plas- 
tischen in großer Hitze 
nicht schwindenden Dich- 
tungsmasse. 


- mi. 
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Nummer 
und Datum Name des Erfinders & RR 
f egenstan 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers 5 
Patentdauer 


233 395 Bakelite-Gesellschaft Verf. z. Darst. farbloser 
27. 2. 1910 m. b. H. in Berlin Kondensationsprodukte 
aus Phenolen und Al- 
dehyden. 
233 803 Dr. Leo H. Baekeland |Verf. z. Herst. von Kon- 
31. 1. 1908 in Yonkers (V. St. A.) densationsprodukten aus 
Phenolen u.Formaldehyd. 
234 229 Dr. Heinrich Linnekogel | Verf. z. Herstellung einer 
7. 11. 1908 in Aschersleben plastischen Masse, 


Referate. 


l. Juni 1911 
Nummer N Ass hend 
ame des Erfinders 
und on Gegenstand 
des Beginns d. bezw. Patentinhabers 
Patentdauer 
231 239 Kautschukgesellschaft | Verf. zur Gewinnung von 
Zus.zu 195230 Schön & Co. reinem Kautschuk, reiner 
29. 4. 1909 in Harburg a. Elbe Guttapercha u. dgl. aus 
roher Handelsware. 
231 460 Richard Betzer Verf. z. Herst. einer dau- 
20. 2. 1910 in Bielefeld ernd plastisch bleibenden 
Masse f. Uebungszwecke 
im Konditorgewerbe. 
Aus der physikalischen Chemie des Kautschuks. Von Prof. 
Dr. F. Willy Hinrichsen-Friedenau. (Vortrag Bunsen-Gesellschaft 


in Kiel 1911.) 

Die Technologie des Kautschuks bietet dem physikalischen 
Chemiker zahlreiche dankbare Aufgaben. Der Vortragende berichtet 
zusammenfassend über einige nach dieser Richtung hin im Kgl. Ma- 
terialprüfungsamt zu Groß-Lichterfelde ausgeführte Untersuchungen. 
l. Molekulargröße des Kautschuks. Entsprechend seiner 
kolloiden Natur besitzt der Kautschukkohlenwasserstoff sehr hohes 
Molekulargewicht; dementsprechend geben seine Lösungen keine Ge- 
frierpunkterniedrigung und Siedepunktserhöhung. Dies gilt auch für 
den ursprünglichen flüssigen Zustand des Kautschuks im Latex der 
kautschukliefernden Pflanzen, in dem man früher das Vorhandensein 
eines niedrigmolekularen Kohlenwasserstoffes vermutet hatte. Im 
Sinne der Harriesschen Konstitutionsformel eines Dimethyl-cyklo- 
oktadiens, bei welchem Harries die Verkettung vieler solcher Acht- 
ringe mit Hilfe von Partialvalenzen annimmt, um die hohe Molekular- 
größe zu versinnbildlichen, wäre ferner zu erwarten, daß bei Absät- 
tigung der doppelten Bindungen, z. B. bei der Addition von Brom, 
Aufspaltung in einzelne Achtringe vor sich gehen müsse. Die Unter- 
suchung der Chloroformlösung von reinem Tetrabromid ergab aber, 
daß auch das letztere noch durchaus kolloide Eigenschaften und daher 
keine meßbare Molekulargröße besitzt. Auch Versuche mit anderen 
Derivaten des Kautschuks führten bisher nicht zu anderen Ergeb- 
nissen. H. Optische Aktivität der Kautschukharze. Die 
physikalisch-chemische Untersuchung, insbesondere die optische Prü- 
fung der Kautschukharze läßt insofern Rückschlüsse auf die Herkunft 
von verschiedenen Kautschuksorten zu, als nach den bisherigen Unter- 
suchungen mit mehr als vierzig Sorten von Kautschukharzen nur die 
aus Heveaarten stammenden Handelssorten optisch inaktive Harze 
lieferten. Dagegen weist die überwiegende Mehrzahl der Kautschuk- 
harze erhebliche optische Aktivität auf. Die Untersuchungen haben 
gleichzeitig einiges Licht in die Zusammensetzung der Harze gebracht, 
da sich ergab, daß ausschließlich die Begleitstoffe des Kautschuks 
im Latex (Zucker, Phytosterine usw.) als Träger der optischen Ak- 
tivität zu betrachten sind, während die Oxydationsprodukte des Kaut- 
schuks, die ebenfalls einen Teil der Harze bilden, optisch inaktiv 
sind. Die Untersuchungen sind sowohl mit Rohkautschuk wie mit 
vulkanisierten Materialien durchführbar. — III. Theorie der Vul- 
kanisation des Kautschuks. Die Erscheinungen der Vulkani- 
sation des Kautschuks lassen sich am besten durch die Annahme 
erklären. daß bei der Einwirkung des Schwefels bezw. Schwefel- 
chlorüres sowohl Adsorptionsvorgänge als auch chemische 
Umsetzungen vor sich gehen. Da Adsorptionen mit sehr großer 
Geschwindigkeit verlaufen, chemische Umsetzungen von organischen 
Stoffen dagegen in der Regel längere Zeit erfordern, kann man sich 
z. B. bei der Kaltvulkanisation vorstellen, daß im Augenblicke der 
Berührung des Kautschuks mit der Schwefelchlorürlösung oberfläch- 
liche Adsorption erfolgt und daß dann im Verlaufe längerer Zeit das 
ursprünglich nur adsorbierte Schwefelchlorür chemisch mit dem Kaut- 
schuk reagiert. Die scheinbaren Widersprüche zwischen den Ergeb- 
nissen der Arbeiten von Hinrichsen und Kindscher einerseits, 
von Bysow andererseits finden in der Verschiedenheit der ange- 
wandten Versuchsbedingungen und der Dauer der Einwirkung ihre 
Erklärung. 

Die Betrachtung der Vulkanisationsvorgänge vom Standpunkte 
der Gleichgewichtslehre führt zu der Anschauung, daß die Schwefel- 
aufnahme in chemischer Bindung auch bei niedrigeren Temperaturen 
als den in der Technik angewandten (130'‘) vor sich gehen muß. In 
der Tat gelang es, die Vulkanisation bereits bei etwa 80° durchzu- 
führen, nur erforderte naturgemäß entsprechend den Regeln über die 
Reaktionsgeschwindigkeit die Einwirkung um so längere Zeit, je 
niedriger die Temperatur ist. Auch bei gewöhnlicher Temperatur 
kann die Verschiebung des Gleichgewichtes zwischen adsorbiertem 
und chemisch gebundenem Schwefel zugunsten des letzteren sich 
vollziehen, wie durch die Tatsache der sogenannten Nachvulkani- 
sation bewiesen wird. Der in der Kautschukanalyse auftretende 
acetonlösliche oder „freie“ Schwefel entspricht dem nur adsor- 
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bierten, der „gebundene“ Schwefel dem chemisch gebun- 
denen Anteil. Die reine Adsorptionstheorie, wie sie namentlich 
durch Wo. Ostwald vertreten wird, vermag dagegen den Unter- 
schied zwischen freiem und gebundenem Schwefel nicht zu erklären. 
Da Adsorptionen ohne weiteres umkehrbar sind, wäre zu erwarten, 
daß durch bloße Behandlung mit einem geeigneten Lösungsmittel, 
z. B. Aceton, der gesamte Schwefel wieder entfernbar sein müßte, 
wenn ausschließlich Adsorption stattgefunden hätte. Dies ist be- 
kanntlich nicht möglich. Andererseits erscheint aber auch die An- 
nahme, daß die Devulkanisierung des Kautschuks ein unlösbares 
Problem darstelle, nicht haltbar. Jede chemische Reaktion ist unter 
geeigneten Versuchsbedingungen umkehrbar. Nach dem vorher Ge- 
sagten ist nur zu erwarten, daß die Entfernung des chemisch ge- 
bundenen Schwefels nicht auf physikalischem, sondern nur auf 
chemischem Wege gelingen wird. Es wird sich nur darum handeln, 
einen geeigneten Katalysator zu finden, der die Entschwefelung des 
einmal vulkanisierten Kautschuks unter Bedingungen bewirkt, bei 
denen das Kautschukmolekül noch nicht zerstört wird. 


Autoreferat. 
Spence D. und Galletly J. C.: „Ueber die Einwirkung von 
Chromylchlorid (Cr O:Cl:) aul Kautschuk.“ (The Journal of The 
American Chemical Society Vol. XXXIII, Nr. 2, Februar 1911.) 
Obwohl Etard, Bredt, Jagelki, Henderson und dessen 
Schüler Arbeiten über die Einwirkung des Chromylchlorids auf Terpene 
veröffentlicht haben, studierten sie nicht die Einwirkung von Chromyl- 
chlorid auf Kautschuk, obwohl dieser mit den Terpenen nahe ver- 
wandt ist. Spence und Galletly untersuchten nun diesen Einfluß 
auf mehrere Rohkautschuksorten von ganz verschiedener botanischer 
Abstammung und fanden, daß in jedem einzelnen Falle das Chromyl- 
chlorid mit dem Kautschuk eine feste Verbindung eingeht, welche 
analog den Verbindungen des Chromylchlorids mit Terpenen die Formel 
Cio His - 2(CrOsCla) hat. Diese Verbindung ist in den gewöhnlichen 
organischen Lösungsmitteln unlöslich, löst sich hingegen leicht in 
Wasser, durch welches sie zersetzt wird. Spence und sein Mitar- 
beiter fanden, daß das Verhalten des Chromylchlorids gegen Kautschuk 
nicht genau dasselbe ist wie bei den Terpenen; 1. ist die Einwirkung 
von Chromylchlorid auf Kautschuk nicht von derselben Wärmeent- 
wicklung begleitet wie bei den Terpenen, denn selbst in einer kon- 
zentrierten Lösung von Kautschuk in CSs findet bei Hinzufügung von 
Chromylchlorid nur eine schwache Wärmeentwicklung statt; 2. ist die 
Zersetzung des Kautschuk-Chromylchloridderivates durch Wasser keine 
so vollständige wie bei den analogen Terpenverbindungen. Das 
Kautschuk-Chromylchlorid-Derivat löst sich vollständig in Wasser und 
gibt eine vollkommen klare, aber dunkelgrün gefärbte Lösung; aus 
dieser Lösung kann durch Erhitzen eine braune, flockige, klebrige 
Masse abgeschieden werden, Keines der Zersetzungsprodukte scheint 
in Dampf flüchtig zu sein, wie dies bei den Terpenen der Fall ist. 
Bei der Zersetzung des Kautschukchromylchlorid-Derivates durch 
Wasser und durch darauf folgendes Extrahieren der wässerigen Lösung 
mit Aether wurde eine Substanz im unreinen Zustande isoliert, welche 
die Aldehyd-Reaktionen zeigt und mit Phenylhydrazin ein Derivat 
gibt. Aus derselben wässerigen Lösung wurde eine unlösliche Substanz 
isoliert, welche Chrom und Chlor enthält und allem Anscheine nach 
in ganz bestimmten Mengenverhältnissen. Letztere Substanz ist in 
allen organischen Lösungsmitteln unlöslich und hat ausgesprochen 
kolloiden Charakter. Durch Dialysieren der wässerigen Lösung des 
Kautschuk-Chromylchlorid-Derivates mit Wasser können das Chrom 
und das Chlor fast vollständig entfernt werden. Bei diesem Vorgange 
wird eine opalisierende kolloide Lösung erhalten, welche auch beim 
Kochen unverändert bleibt. Aus dieser Lösung wurden die beiden 
oben erwähnten Substanzen abgeschieden; dieselben sind mit harz- 
artigen Zersetzungsprodukten vermischt, welche ein wenig einladendes 
Aussehen zeigen. Da die bei der Einwirkung des Wassers auf die 
Chromylchloridverbindung entstehenden Zersetzungsprodukte noch 
immer kolloiden Charakter seigen, so ergibt sich daraus, daß die Zer- 
setzung des KautschukchromylIchlorid-Derivates keine so vollständige 
ist als im analogen Falle bei den Terpenen, wie auch andererseits 
die Einwirkung des Chromylchlorides auf Kautschuk keine so stür- 
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mische ist wie auf Terpene. Spence und sein Mitarbeiter sind im 
Begriffe, den interessanten Charakter dieser Reaktionsprodukte näher 
zu studieren, um Klarheit in die Natur der Veränderungen zu bringen, 
welche sich aus der Oxydation des Kautschuks durch Chromylchlorid 
ergeben. Spence glaubt, daß die Etardsche Reaktion über die 
Konstitution des Kautschukkohlenwasserstoffes wertvolle Aufschlüsse 
bringen wird. Im weiteren beschreiben die Autoren den experimen- 
tellen Teil auf das Ausführlichste. R. Ditmar. 

Hinrichsen Willy und Kindscher Erich: Zur unmittel- 
baren Bestimmung des Kautschuks als Tetrabromid“. (Gummi- 
Markt V. Jahrg. No. 4, S. 165—168.) 

Die Autoren bestätigen die Beobachtungen von Spence und 
seinen Mitarbeitern. Im übrigen deckt sich die Abhandlung ungefähr mit 
der bereits referierten Abhandlung aus der Köthener Chemikerzeitung. 

R. Ditmar. 
W. Esch und M. Auerbach: „Ueber die Wirkung des Blei- 
oxyds bei der Heißvulkanisation des Kautschuks“. („Technische 
Monatshefte“, V. Jahrg. Märzheft 1911, S. 123—124.) Die gleich 
überschriebene Mitteilung von Eugen Seidl in der „Gummi-Ztg *, 
Jahrg. XV., S. 710 und S. 748 enthält schwerwiegende Fehler. 
Bleisulfid -besitzt eine viel geringere Bildungswärme, nämlich nur 
77 Joule (= „große“ Joule, nicht joule „Kleine“ Joule) als Blei- 
oxyd mit seinen 210 Joule. Die von Seidl gegebenen thermo- 

chemischen Daten sind falsch. Es muß richtig heißen: 
4 Pb O fest + 4 S geschmolzen geben 3 Pb S fest + Pb SO4 


fest: — 840 J — 504 J „n — ?31 J — 904 J + 4x 
4 x = 290 J = 70.53 Cal.; 
x = 72,5 J = 17,64 Cal. 


lerner: 
Pb O fest + Ha S gasförmig geben Pb S fest + Hı O gasförmig; 
— 210 J — 20,07 J z 7 — 2455 J + y; 
y = 92,43 J = 22,1, Cal. 


Es ergab sich ferner, daß nach der letzten Formel auf 223,1 g 
Bleiglätte, 18,016 g Wasserdampf hätten entstehen müssen, d. h. 
für I kg Bleiglätte 80,78 g Wasser. Es wurde aber bei der Nach- 
arbeitung von Seidls Versuchen kein Wasser bemerkt, wenn Blei- 
glätte. Kautschuk (Para) und Schwefel auf 140—145° C. erhitzt wurden. 
Bei der Einwirkung von Bleioxyd auf Schwefelwasserstoff ist die 
Bildungswärme des entstehenden Wassers das eigentlich Heizende. 
Würde diese Reaktion wirklich die hauptsächliche Ursache der Vul- 
kanisationsbeschleunigung sein, dann müßte Zinkweiß ebenfalls so 
stark vulkanisationsbeschleunigend wirken. Tatsache ist aber, daß 
Zinkweiß in dieser Wirkung in keinem Verhältnis zur Bleiglätte steht, 

Bei der Vulkanisation wird Bleisulfat und Bleisulfit nicht nur 
im Verhältnis 3:7, sondern im Verhältnis 4: 6 und noch darüber hinaus 
gebildet. Wenn nur spurenweise die Reaktion PPO-+S + 30 
= Pb SOs eintritt, so wirken die dabei erzeugten Wärmemengen, 
aus 223,1 g Pb O = 165,7 Calorien enorm heizend. In praxi tritt 
sehr rasch eine Oxydation von Pb S zu Pb SO4s nach folgender 
Formel ein: 

PbS-+ 4 O = Pb SOs; hierbei entstehen 197,7 Calorien. 

Parakautschuk ist reich an sauerstoffhaltigen Substanzen. Durch 
Entharzung werden diese Substanzen größtenteils entfernt. Daß die 
Bleisulfatbildung für die Heizwirkung vornehmlich in Frage kommt, 
beweisen auch Mennige und Bleiperoxyd durch ihre starken Wirkungen. 

R. Ditmar. 

Caro N. und SchückB.: „Untersuchungen über die Ver- 
änderung von Wasserstoff in Gasballons“. (Cheniker-Zeitung, 
Cöthen, XXXV. Jahrgang Nr. 45, S. 405 — 407.) 

Ueber die Veränderung des Auftriebs von Ballons liegen eine 
Reihe praktischer Erfahrungen, ebenso Untersuchungen über die Gas- 
dichtigkeit verschiedener Ballonstoffproben vor, allein es fehlt eine 
systematische Untersuchung dieses Gebietes. Die Veränderung von 
Wasserstoffgas in Ballons beruht auf Gasverlust durch Ausströmen 
des Gases und auf der Diffusion. Die Folge davon ist eine Ver- 
minderung der Tragfähigkeit des Ballons. Caro und Schück stellen 
bloß die Veränderungen des Wasserstoffes in Ballons verschiedener 
Formen durch Diffusion fest. Die ersten Versuche erstreckten sich 
auf einen kleinen Versuchsballon in der Form der Zeppelin-Luft- 
schiffe der Firma A. Riedinger in Augsburg. Die Daten des Ballons 
waren folgende: Inhalt 96 I, Länge 151 cm, größter Durchmesser 33 cm, 
Gewicht 820 g. Die Hülle des Ballons bestand aus dubliertein Ballon- 
stoff und besaß fünf Klebbahnen in der Längsrichtung. Die Resultate, 
welche die beiden Forscher erhielten, sind nicht einwandfrei, da der 
Ballon undicht war. Zu besseren Resultaten gelangten Caro und 
Schück durch Untersuchungen an dem Gebrauchsballon ParsevalVI 
der Münchner Parseval-Luftschiffahrts-Gesellschaft. Die Daten des 
Luftschiffes waren folgende: Nutzbarer Inhalt 6500 cbm, Länge 80 m, 
größter Durchmesser 14 m, Gewicht der Gondel 80 Ztr., Anzahl der 
Luftballonetts 2. Die Ballonhülle ist aus dubliertem Ballonstoff von 
der Firma A. Riediger in Augsburg gefertigt. Die Qualität des 
Wasserstoffes schwankte bei den einzelnen Lieferungen; 

es wurde gefunden: O: Vol.%o H : Vol.0/o N : Vol.”Jo 

im Durchschnitt: O : 0,27 °o H : 98,5 Ju N : 1,23 Jo 
Der Auftrieb beträgt für I cbm 1181 g. Die Probenahme erfolgte in 
der Ballonhalle in Zeiträumen von ca. einer Woche. Die Proben 
wurden aus verschiedenen Höhen des Ballonkörpers entnommen, und 
zwar stammen: Proben A aus der obersten Gasschicht: 2,5—3 m 
von der Ballondecke entfernt und wurden durch ein Seitenventil ent- 
nommen; Proben B aus der mittelsten Gasschicht: 7 m vom Ballon- 
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boden, entnommen durch ein Bodenventil des Ballons; Proben C 
aus der untersten Gasschicht: 2 m von dem Ballonboden, entnommen 
durch ein Bodenventil des Ballons. Die Ergebnisse der Versuche 
sind nicht eindeutig, da die Proben nicht immer sofort nach den 
Fahrten entnommen werden konnten. Die Versuche ergaben indes 
mit Sicherheit, daß das Gas im Ballonkörper in seiner Ruhelage starke 
Schichtbildung zeigt, entsprechend den Diffusionsgesetzen, daß der 
spezifisch leichtere Stickstoff der Luft leichter durch die Hülle in 
den Ballon diffundiert als der Sauerstoff, und daß je reiner und leich- 
ter d. h. je hochprozentiger an Wasserstoff das Füllgas ist, desto 
schneller die Diffusion der Luftbestandteile in den Ballon und damit 
eine Verschlechterung des Gases erfolgt, denn schon nach 4 Stunden 
Fahrt hat das Füllgas 3,1 0/o Wasserstoff verloren. während es nach 
weiteren 12 Stunden Fahrt nur einen Verlust von 1,2°jo Weasserstoft 
zeigte. 
: Die beobachtete Schichtbildung veranlaßte die Autoren die 
Diffusion bei einem in der Halle ruhenden Ballon zu untersuchen. 
Für diesen Zweck stellte das Königliche Luftschiffer-Bataillon, Reinik- 
kendorf-West bei Berlin den Freiballon „Reiher“ zur Verfügung. 
Daten des Freiballons „Reiher“: Inhalt 665 cbm, Durchmesser 11 m. 
Gewichte: Hülle mit Reißleine 136 kg, Ventil mit Leine und Block 9kg, 
Netz mit Riemen 24,5 kg, Gesamtgewicht 169,5 kg. Die Hülle des 
Ballons ist von der Firma Metzeler, München, geliefert worden und 
stellt einen dublierten Ballonstoff dar. 
Die Proben wurden entnommen: 
l. in Höhe von 10 m vom Ballonboden 
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Die fortlaufenden Untersuchungen am Ballon „Reiher“ haben 
mit Sicherheit ergeben, daß bei einem mit Wasserstoff gefüllten 
Ballon entsprechend dem Diffusionsgesetz ein Eintritt der umgebenden 
Luft in den Ballon, d.h. eine Verschlechterung des Füllgases, und 
ein Austritt des Wasserstoffes aus dem Ballon, d.h. Verlust an Füll- 
gas stattfindet. Die Geschwindigkeit der Diffusion der Luft in den 
Ballon ist bei den vorliegenden Versuchen eine relativ geringe ge- 
wesen, denn erst nach zwei Tagen z.B. hatte das Füllgas 0,43% 
an Wasserstoff unter Ersatz desselben durch die Luftbestandteile ver- 
loren und erst nach dreiwöchentlichem Stehen war der durchschnitt- 
liche Wasserstoffgehalt von 98.4 auf 83,6°)o gesunken, Diese geringe 
Geschwindigkeit ist indessen auf den Einfluß einer Reihe besonders 
günstiger Faktoren zurückzuführen. Der Ballon hatte eine gute un- 
durchlässige Hülle, die durch häufige Fahrten und damit verbundenen 
Einflüsse der Witterung noch nicht gelitten hatte. Günstig waren 
ferner die Umstände, daß der Ballon in der Halle vor Wind und 
Sonne geschützt stand und grossen schnellen Temperaturschwankungen 
— die Temperaturen am Ballon schwankten während der Versuche 
zwischen 9° und —1°C — nicht unterworfen war. Die Versuche 
gaben eindeutig Aufschluß über die Art und Weise der Diffusion 
der Luft in den Ballon. 

Die Autoren untersuchten auch, welchen Anteil die Verschlechte- 
rung des Gases durch Diffusion der Luft und der Gasverlust des 
Ballons an dem Auftriebsverlust nach dreiwöchentlichem Stehen haben, 
Es gingen 173 kg Auftrieb verloren, d. h. es sind 171 cbm Gas 
aus dem Ballon durch Verlust verschwunden. Ferner verhält sich 
der Auftriebsverlust durch Gasverlust zu dem durch Gasverschlech- 
terung wie 203: 118, d.h. wie 63,4 : 36,6%. Aus dem Ballon 'her- 
ausgegangen sind: 658,4 — 413 = 245,4 cbm H; in den Ballon hin- 
eingegangen: 81 — 6,6 = 74,4 cbm Luft. Nun müßten sich nach dem 
Gesetz die diffundierten Mengen von Wasserstoff und Luft wie 
1 : 14,4 l : 3,79 verhalten, während sich in Wirklichkeit die 
diffundierten Mengen der Gase verhalten wie 74,4 : 245,4 d. h 
wie 1: 3,3: 

E.Schmidt: ZurKenntnis der Norgine. (Cem. Ztg. 1910, 1149). 

Das neue Appreturmittel Norgine ist das lösliche Natrium- 
Ammoniumsalz der sog. Luminarsäure, einer der Klasse der Kohlen- 
hydrate sehr nahestehenden Substanz mit ausgesprochenem Säure- 
charakter. Der (aus der Nordsee und dem nördlich-atlantischen Ozean 
stammende) Tang besteht in der Hauptsache aus feinzelliger Zellulose, 
Farbstoff und unlöslichen Kalk-Magnesium-Salzen der Luminarsäure. 
Die Herstellung der Norgine aus den Rohprodukten erfolgt nach 
Patenten von Axel Krefting und der Compagnie Inter- 
nationale La Norgine in Paris; auch in Aussig a. E. befindet 
sich eine Chemische Fabrik Norgine von Dr. Victor Stein. 
— Norgine ist ein neutrales, trocknes, einheitliches Produkt, das in 
Form von unregelmäßigen Körnern oder Schuppen mehr oder weniger 
gefärbt in den Handel kommt. Im Wasser quillt Norgine auf, geht 
dann allmählich in Lösung über (braungelb, undurchsichtig, kolloidalı. 
welche für die Appretur schr wertvolle Eigenschaften besitzt, hohen 
Viskositätsgrad und größere Gummirkraft wie Tragant, Leim etc. — 
Autor untersuchte bei verschiedenen Marken den Viskositätsgrad, 
Aschengehalt, Ammoniakgehalt, Verhalten gegen Säuren und eine 
Reihe von chemischen Reagentien. —. 
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Büdıer-Beiprediungen. 


Grundriß der Kolloidchemie von Dr. Wo. Ostwald, Privatdozent 
an der Universität Leipzig. — Zweite, völlig umgearbeitete und 
wesentlich vermehrte Auflage. — Mit zahlreichen Textfiguren 
und einem Porträt von Thomas Graham. — Erste Hälfte. — 
Verlag von Theodor Steinkopff in Dresden. — 1911. — 
Preis Mk, 9.—. 

Die Kolloidchemie ist nicht als die „Lehre von den kolloiden 
Stoffen*, sondern als „die Lehre vom kolloidalen Zustand 
der Stoffe* zu bezeichnen; je komplizierter nun die konstitutive 
Zusammensetzung eines Stoffes ist, umso größer ist meist die Wahr- 
scheinlichkeit, die betreffenden Verbindungen in kolloidem Zustande 
vor sich zu haben. — Der vorliegende Band umfaßt folgende Kapitel: 
Allgemeine Topographie kolloider Systeme, Beziehungen zwischen 
Formart und allgemeinen Eigenschaften kolloider Systeme, Allgemeine 
Energetik der Dispersoide, Die Verbreitung des kolloiden Zustandes 
und der Begriffe der Kolloidchemie. In vorstehenden vier Kapiteln 
wird de Theorie des kolloiden Zustandes abgehandelt. 
Es folgen nun die mechanischen Eigenschaften kolloider 
Systeme als Anfang der speziellen Kolloidchemie. 

Das ganze Gebiet befindet sich in lebhafter Entwicklung und 
der als Herausgeber der Zeitschrift für Chemie und Indu- 
striederKollvide, sowiederKolloidchemischenBeihefte 
bekannte Autor steht mitten in der Bewegung. Es ist daher begreif- 
lieh, daß die zweite Auflage des vorliegenden Werkes wesentliche 
Aenderungen gegenüber der im Jahre 1909 erschienenen ersten Auf- 
lage zeigt; zwei Jahre sind für eine junge Wissenschaft ein verhält- 
nsmäßig langer Zeitraum. — Für viele Kunststoffe ist die Kol- 
loidehemie von größter Bedeutung; aber vielleicht wird man — 
nach der jetzigen präzisen Definition Ostwalds — diese Wissen- 
schaft richtiger als Kolloidphysik bezeichnen. Auf alle Fälle 
ist das Studium der betreffenden Erscheinungen nicht nur höchst 
interessant, sondern auch praktisch wichtig. -S. 


Patent-Beridıt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


Britisches Patent Nr. 18930/1910. Georges Charles 
Leonce Forelin Lyon. Verfahren zur Herstellung von 
Kunstleder. Man überzieht ein Gewebe mit einem Firnis der ge- 
wünschten Farbe, sodaß der Firnis das Gewebe zum Teil durch- 
dringt und vereinigt dann das Gewebe mit einem Flicß aus vegetabili- 
iischen oder animalischen Fasern mit Hilfe eines Bindemittels, indem 
man das Ganze rollt und event. nochmals mit Firnis behandelt. K. 

Französisches Patent Nr. 42143l. Firma: Württem- 
bergische Textilwaren und Kunstlederwerke, Josef Kor- 
nelius Blenk. Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
leder. Man kocht ein Gewebe in einem Bade von Terpentin, Naph- 
thalin, Weingeist, Holzöl, Leinölfirnis od. dgl., Gummi arabicum, Oel 
oder Fett, fügt den Lösungen dieser Mischung Farbstoffe zu und 
unterwirft das imprägnierte Gewebe schließlich einer längeren Be- 
handlung mit einer Gerbbrühe. Um die Oxydation der trocknenden 
Oele zu beschleunigen, setzt man der Mischung Chlorcalecium oder 
dgl, zu. K. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 


D. R.-Patent Nr. 233780 vom 16. 6. 1909. Alexander 
Mihalık in Budapest. Verfahren zur Herstellung von 
wasserdichten Ausfugebändern für Verglasungen. Das 
entsprechend zugeschnittene Band wird mit einer wässerigen Blei- 
weißemulsion behandelt, darnach in noch feuchten Zustande mit einer 
an sich bekannten Mischung von geschmolzenem Harz, Terpentin, 
Fimis, Bleiweiß und Mineralfarbe bestrichen, sodann in beliebiger 
Weise getrocknet, um hierauf nach vorherigem Einweichen in Wasser 
auf einer Seite mit einer durch erhöhten Bleiweißgehalt verdickten 
Harz-Terpentin-Firnis-Bleiweiß-Mineralfarbenmischung, autderanderen 
Seite mit einem an sich bekannten Oel überzogen zu werden. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D., R.-Patent Nr. 234028 vom 21. 2. 1908. Knoll & Co, 
Chemische Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren 
zur Behandlung geformter Azetylzellulose zum Zwecke 
der Erhöhung der Elastizität und der Aufnahmefähig- 
keit für Farbstoffe. Es wurde gefunden, daß durch Behandlung 
geformter Azetvizellulose mit Lösungen anorganischer Säuren eine 
ähnliche Oberflächenveränderung wie durch Gemenge organischer 
Stoffe und deren Lösungen in Wasser hervorgerufen wird, die sich 
durch besonders starke Quellung zu erkennen gibt. Mit dieser Quel- 
lung geht eine besonders starke Erhöhung des Absorptionsvermögens 
für Farbstoffe beim Färben nach bekannten Verfahren Hand in Hand. 
Auch wird in gleicher Weise das Aufnahmevermögen von Aminen 
und Phenolen erhöht, die dann auf der Faser nach bekannten Me- 
thoden in Farbstoffe übergeführt werden können, oder die selbst 
schon Farbstoffe sind und auf der Faser nach bekannten Methoden 
vertieft werden können. Zugleich wird durch diese Behandlung der 
Azetylzellulose mit Lösungen anorganischer Säuren die Elastizität der 


Azetylzellulose ganz wesentlich erhöht, obwohl keine nennenswerte 
hydrolytische Spaltung bei so behandelter Azetylzellulose nachzu- 
weisen ist. Beispielsweise läßt man Fäden oder Films aus Azetyl- 
zellulose in konzentrierter wässeriger Salzsäure oder einer anderen 
ähnlich wirkenden Säure von passender Konzentration etwa fünf 
Minuten quellen. Wird die Azetylizellulose alsdann mit Wasser ge- 
waschen, so hat sie auch nach dem Auftrocknen vorzügliche Elastizi- 
tätseigenschaften und kann nach dem Waschen, bevor sie aufgetrocknet 
ist, mit Farbstoffen besonders leicht und satt in wässerigen l.ösungen 
gefärbt werden. Z. B. wird Methvlenblau so reichlich absorbiert, daß 
nahezu schwarze Farbtöne erzielt werden, was nach dem Verfahren 
gemäß Patent 199559 nicht in demselben Maße erreicht wird. Auch 
Amine und Phenole, z. B. Anilin undß-Naphthol, werden nach solcher 
Quellung von Azetylzellulose viel leichter und reichlicher z. B. aus 
verdünnten wässerigen Lösungen aufgenommen, als das nach dem 
Verfahren des Patentes 198008 der Fall ist, so daß auch hier gegen- 
über dem Patent 198008 durch die Behandlung der Azetylzellulose 
mit wässerigen, anorganischen Säuren nach im übrigen bekannten 
Verfahren sattere Farbtöne auf der Faser erzeugt werden können. K. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


‚Französisches Patent Nr. 421354. Adolphe Dejardin. 
Apparat zum Brechen kautschukenthaltender Pflanzen 
oder anderer Stoffe. Der Apparat ist derart eingerichtet, daß 
der Behälter für das Rohmaterial oder das bereits behandelte Material 
eine horizontale und vertikale Schüttelung ausführen kann. K. 

Französisches Patent Nr. 422402. The Crude Rubber 
Washing Company Limited und Morland Micholi Des- 
sau. Apparat zum Entfernen der Fremdstoffe aus Kaut- 
schuk, Guttapercha und dgl. Der Apparat ist so eingerichtet, 
daß die aus dem Kautschuk mittels Wasser herausgewaschenen Ver- 
unreinigungen in diesem in Suspension gehalten und verhindert werden, 
von dem Kautschuk wieder aufgenommen zu werden. Zu diesem 
Zwecke sind in der Nähe des Bodens des mit Walzen ausgestatteten 
Waschgefäßes Rührer vorgesehen, die das Waschwasser in Bewegung 
erhalten, K. 

D. R.-Patent Nr. 233803 vom 31. 1. 1908. Dr. Leo Baeke- 
land in Yonkers, V. St. A. Verfahren zur Herstellung 
von Kondensationsprodukten aus Phenolen und For- 
maldehyd. Man setzt eine Mischung von Phenolen und Formal- 
dehyd oder deren Reaktionszwischenprodukte der vereinten Wirkung 
von Wärme und Druck so lange aus, bis das sich ergebende Konden- 
sationsprodukt hart, unschmelzbar und unlöslich ist. Zwecks Her- 
stellung von Gebrauchsgegenständen werden der Mischung von Phe- 
nolen und Formaldehyd oder deren Reaktionszwischenprodukten ge- 
eignete Füllmaterialien vor der während der Reaktion zugesetzt. K. 


Britisches Patent Nr. 2027/1910. François Lebreil 
und Raoul Desgeorge in Villeurbonne (Rhone). Verfahren 
um Kasein plastisch zu machen. Gefälltes, getrocknetes 
Kasein wird mit 2° Azeton im Autoklaven unter Druck auf 120° C 
erhitzt und dann durch feine Oeffnungen in Wasser hineingepreßt K. 

Britisches Patent Nr. 10795/19lvu. William Godson 
Lindsay in New-York. Herstellung einer Masse. Eine 
feste, widerstandsfähige Masse wird durch Mischen von Azetylzellu- 
lose, Triphenylphosphat und Harnstoff erhalten. K. 

Britisches Patent Nr. 14241/1910. Henry Cowen und 
John Laing in Berwick-upon-Tweed. Masse zur Her- 
stellung von Messergriffen, Isolierkörpern u. dgl. Ein 
Gewebe wird imprägniert oder überzogen mit einem Gemisch von 
Schellack, Bariumsulfat und anderen Substanzen. K. 

Britisches Patent Nr. 20173/1910. Firma W. Pahl in 
Dortmund. Verfahren zum Koagulieren des Kautschuk- 
milchsaftes. Zum Koagulieren des Kautschuks wird Kohlensäure 
verwendet. K. 

Britisches Patent Nr. 27398/1909. Ernest Black in 
London und George Allinson Mortonin Liverpool. Ver- 
fahren zur Herstellung von künstlichem Kautschuk. 
Man läßt auf Hemiterpene (Isopren) oder Kohlehydrate (Inosite, 
Bornesit, Matezit, Dambonit) Mikroorganismen einwirken, die sich in 
Kautschuk, Guttapercha, Balata u. dgl. enthaltenden Pflanzen und 
im Boden finden. | K. 

Französisches Patent Nr. 421333. Arthur Thomas 
Collier. Verfahren zur Herstellung eines dehnbaren 
Stoffes mit Hilfe von Kautschuk oder anzlogen Sub- 
stanzen. Kurze, stark gedrelite Fäden werden nach eventueller Im- 
prägnierung mit einer dünnen Kautschuklösung mit plastischem Kaut- 
schuk oder einer Kautschukpaste innig gemischt, geformt und dann 
vulkanisiert. K. 

Französisches Patent Nr. 422419. Wladimir Plinatus. 
Verfahren zur Herstellung elastischer Massen mit Hilfe 
von Gelatine u. dgl. und geeigneter Lösungsmittel. Man 
behandelt die Gelatine mit Azetaldehyd oder anderen mehr als ein 
Atom Kohlenstoff enthaltenden Aldcehy den unter eventuellem Zusatz 
von Tannin oder dessen Kondensationsprodukten mit Aldehyden. K. 


Französisches Patent Nr. 422486. Aquilles Concha. 
Schnelles und wirtschaftiches Verfahren zum Extra- 
hieren des Milchsaftes aus Kautschuk enthaltenden 
Bäumen. Man saugt oder preßt mit Hilfe geeigneter, die Rinde der 
Bäume durchdringender Apparate den Saft aus den Pflanzen, K. 
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Französisches Patent Nr. 422°27. Charles Damian 
und Eugène Porteret Verfahren, dem Kautschuk seine 
Brüchigkeit zu nehmen, ihn nichtgleitend zu machen 
und seine Widerstandsfähigkeit zu erhöhen. Zu diesem 
Zwecke verleibt man dem Kautschuk sehr feine Pulver harter Körper 
wie Karborundum, Kieselsäure u. dgl. ein. K. 

Französisches Patent Nr. 423133. Georges-Delphin- 
Charles-Desiree-Joseph Gabet. Verfahren zum Regene- 
rieren des Kautschuks. Die Kautschuckabfälle werden in be- 
kannter Weise entschwefeit und in der Hitze mit einem vulkanisier- 
baren Oel (Leinöl) und einem Kohlenwasserstoff (Petroleum) behandelt, 
der den Kautschuk aufzuquellen bezw. in derHitze zu lösen vermag. 
Die erhaltene Masse wird alsdann nach Zusatz von Schwefel im Au- 
toclaven unter einem Druck von 5 Atmosphären vulkanisiert. K. 

Oesterreichisches Patent Nr.46784. Eugenio Rossi- 
nini Piacenza (Italien) Verfahren zur Behandlung von 
Knöpfen oder anderen Gegenständen aus Dumpalmen- 
nuß. Die Gegenstände werden auf warmem Wege in einer Lösung 
von Marseillerseife entfettet, auf warmem oder kaltem Wege mit 
einer Natriumaluminatlösung (und ev. Kaliumpermanganatlösung und 
Natriumbisulfitlösung) gebleicht und unter Zusatz von in Alkohol 
gelöstem Kolophonium und Lack poliert. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 46985. Dr. Meyer Wil- 
dermann in London. Verfahren zur Herstellung eines 
Alkali- und chlorbeständigen Ebonits aus Kautschuk 
und Schwefel unter Zusatz von Grafit. Der Kautschuk 
wird mit soviel Schwefel, als zur Bildung der Verbindung Cio Hie Sz 
ausreicht, unter Zusatz von 5—15°/o Grafit gemischt und die Mischung 
übervulkanisiert und zwar bei reinen Eboniten bei der üblichen Vul- 
kanisationstemperatur wesentlich länger als 12 Stunden und bei 
Bekleidung von Eisen mit Ebonit etwa 12—24 Stunden. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 46988. Frangois Lebreil 
in Villeurbonne und Raoul Desgeorge in Lyon (Frank- 
reich. Verfahren zur Herstellung einer bildsamen 
Masse. Kasein wird mit einem Keton, wie Azeton oder einem 
Derivat desselben, allenfalls nach vorheriger Zufügung einer Säure 
unter Druck behandelt und dann das Gemenge in fein verteiltem 
Zustande in warmes oder kaltes Wasser gegossen. Zweckmäßig 
wendet man hierbei frischgefälltes und zwar vorzugsweise heiß ge- 
fälltes Kasein an. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 46991. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Verfahren zur 
Herstellung geformter Zelluloseverbindungen aus 
Zelluloseazetaten. Man behandelt Zelluloseazetat mit Penta- 
chloraethan als Verflüssigungsmittel unter Zusatz von Lösungs- oder 
Verdünnungsmitteln (Azeton, Alkohol, Chloroform). 

Amerikanisches Patent Nr. 937 869. George W. Rowe 
und Guy A. Howard in Hampton (U. St. A... Masse. Zur 
Herstellung von Pflasterungen u. dgl. geeignetes Material von geringem 
Gewicht und guter Haltbarkeit erhält man durch Mischen von ge- 
branntem Gips, geschrotenen Getreidekörnern, Leim und Alaun. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 939 966. Leo H.Bakeland 
in Yonkers. Herstellung geformter Artikel. Man führt 
die Reaktion zwischen Phenol und Formaldehyd nur teilweise durch, 
formt die erhaltene Masse unter Druck und führt sie alsdann in das 
unlösliche und unschmelzbare Kondensationsprodukt über. K. 

Amerkanisches Patent Nr. 939982. Francis J. Con- 
boy in Auburn (New-York). Masse. Man mischt Asbest, Teer 
oder Pech, Baumwoll- oder ähnliche Fasern und Carnauba- oder ein 
anderes Wachs. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 941585. Valentin Allut 
Noodt in Hamburg. Verfahren zur Herstellung von Iso- 
liermaterial. Holzkohlenstückchen werden in ein Bad von flüssigem 
Harz, Pech, Asphalt oder dgl. eingerührt und das erhaltene Gemisch 
wird in Formen gepreßt. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 943157. John. F. Norman 

n Lima (U. St. A). Masse. Zerkleinerte Knochen, Zement und 
Blut bilden die Bestandteile der ein gutes Reibungsmaterial darstel- 
lenden Masse. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 943658. Pierre Defau- 
camberge in Paris. Herstellung von Kautschuk und 
Zellulose enthaltenden Produkten. Kautschukmilchsaft wird 
mit einer Lösung von Zellulose (Viskose) gemischt und dann das Ge- 


misch zum Koagulieren gebracht. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 964504. Leonhard Eras- 
mus in Riga-Thorensberg in Rußland. Herstellung 


einer festen Masse aus Kasein. Man erhitzt Kasein allmählich 
auf über 100° bei Atmosphärendruck, rührt dabei beständig die Masse 
um und preßt sie in dem erhaltenen gekörnten Zustande in Formen, 
trocknet und behandelt sie mit Formaldehyd. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 964964. Byron B. Gold- 
smith in Manhattan (U.-St. A... Gehärtete Kaseinmasse. 
Man unterwirft das Kasein der gleichzeitigen Einwirkung von For- 
maldehyd und ß-Naphthol. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 965098. Georges Ferdi- 
nand Flamant in Paris. Verfahren zur Trennung des 
Kautschuks von harzigen Substanzen. Man fügt zu dem 
Kautschuk-Harzgemisch ein Kautschuklösungsmitel nur in solcher 
Menge, daß der Kautschuk in gelatinösem Zustand übergeführt wird, 
behandelt die Masse in einem geeigneten Apparat unter kräftigem 
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Umrühren mit einem Harzlösungsmittel, sammelt letztere nach dem 
Dekantieren in einem Verdampfer und vertreibt sie schließlich durch 
Erhitzen eventuell im Vakuum. K. 

= Amerikanisches Patent Nr. 965823 Hans Lebach in 
Ludwigshafen a. Rh. (Firma Knoll & Co. in Ludwigshafen). 
Verfahren zum Härten der Kondensationsprodukte aus 
Phenolen und Aldehyden. Vor dem vollständigen Erhärten der 
Kondensationsprodukte wird eine die Erhärtung beschleunigende Sub- 


stanz — eine Säure oder solche abspaltende organische oder anor- 
ganische Verbindung (z. B. Ester oder Aluminumchlorid) — hinzu- 
gegeben. K. 


Wirtihaftlihe Rundicdhau. 


Die Ausdehnung des Kautschukverbrauches. Herr General- 
direktor Hoff, Vorsitzender des Centralvereins Deutscher Kautschuk- 
waren-Fabriken, Harburg, berichtete über die Möglichkeit einer weiteren 
Ausdehnung des Kautschukverbrauchs und über Altgummi: Wenn 
man die in der letzten Zeit in verschiedenen Fachblättern veröffentlichten 
und von ernster Seite zusammengestellten Daten über die Zunahme 
des künftigen Rohgummi-Imports liest, so muß man doch der Befürch- 
tung Raum geben, daß diese Daten geeignet sind, in vielen Kreisen 
Bedenken wachzurufen, ob der Konsum in der Lage sein wird, diese 
enormen Quantitäten in so kurzer Zeit auch glatt aufzunehmen. Diese 
Befürchtung teile ich nicht, und mit mir wohl auch die größte Anzahl 
meiner Herren Kollegen. Die Verwendbarkeit von Gummi ist eine 
so verschiedenartige und allgemeine wie wenig anderer Artikel. Es 
gibt kaum einen Zweig der Wissenschaft oder Technik, kaum eine 
Branche, die nicht schon Kautschuk gebraucht und in der sich der 
Verbrauch, wenn nicht gerade ein hoher Preis des Rohmaterials hin- 
dernd im Wege steht, in viel höherem Maße steigern müßte. Selbst 
wenn man annimmt, daß nicht nur mit einer Steigerung der Produktion 
des Rohgummis, sondern auch mit einer dementsprechenden Steigerung 
des Altmaterials gerechnet werden muß, hege ich keine Befürchtung 
für die Aufnahmefähigkeit des Konsums. Dem Preise entsprechend, 
wird sich Gummi und Altgummi seine Konkurrenten suchen. um mit 
diesen in aussichtsreichen Wettbewerb zu treten. Vergleicht man 
die heutige Anzahl der Gummifabriken, ihre Größe und Leistungs- 
fähigkeit mit der Anzahl, Größe und Leistungsfähigkeit vor 10 bis 
15 Jahren, so muß man zugeben, daß die Produktionssteigerung der 
Industrie absolut nicht im Einklang steht mit der Steigerung der Pro- 
duktion des Rohmaterials; während man bei der Produktion von 
Rohgumnii in den letzten 5 bis 10 Jahren eine Steigerung von ungefähr 
5°/o nach den besten und meiner Ansicht nach wertvollsten Statistiken 
konstatieren kann, schätze ich die Steigerung der Fabrikation auf 
eine bedeutend größere. Dies wurde natürlich nur ermöglicht eines- 
teils durch eine stärkere Verarbeitung von Surrogaten und andernteils 
vor allem durch Wiederverwendung von Altgummi, dessen Verwendung 
in so ausgiebigem Maße wie heute allerdings erst durch die großen 
Fortschritte in der Regenerierung des Altmaterials ermöglicht wer- 
den konnte. 

Genaue Angaben über die Quantitäten von Altgummi und 
Regeneraten, welche die einzelnen Fabriken verarbeiten, sind ausser- 
ordentlich schwer zu erhalten; ich möchte sagen, es ist wohl unmöglich, 
dieselben zu bekommen, da die Fabriken hierfür keine Angaben machen 
und die Statistiken über die Ein- und Ausfuhr dieser Artikel nicht 
zuverläßlich sind. Ich glaube indessen nicht fehlzugehen, wenn ich 
behaupte, daß bei einer Fabrik mit Durchschnittsfabrikation der Ver- 
brauch an Altgummi und Regeneraten den Verbrauch an Rohgummi 
übersteigt. Wie enorm der Konsum von Regeneraten gewachsen 
ist, dafür möchte ich anführen, daß um das Jahr 1894 die gesamte 
Einfuhr des damals unter dem Namen Mitschel verwendeten Rege- 
nerats, das größtenteils nur in Amerika hergestellt wurde, näch ganz 
Oesterreich-Ungarn für alle Fabriken ungefähr 4 Tons pro Jahr betrug. 
während 10 Jahre später eine einzige Fabrik mehr als das Zehnfache 
hiervon verarbeitete. Nach den mir aus diesen Kreisen gewordenen 
Mitteilungen hat die Verwendung von Regeneraten sich in den letzten 
5 Jahren verdrei- oder vervierfacht, und nach den Daten, die mir von 
einigen Fabriken, welche Regenerate erzeugen, zugingen, muß ich 
annehmen, daß der Bedarf an Regeneraten den Rohgummibedart be- 
deutend übersteigt, da ja die Regenerate nicht allein in Spezialfabriken 
erzeugt werden, sondern auch die größte Anzahl der Gummifabriken 
selbst Regenerate erzeugt. Allerdings sind einige l’abrikanten der 
Meinung, daß durch die größere Verwendung von Regeneraten die 
Verwendung von Altgummi in der Art und Weise, wie sie vor der 
großen Entwicklung des Regenerierverfahrens üblich war, nachgelassen 
hätte; die Händler dieser Artikel sind jedoch entgegengesetzter Meinung. 

Wie sehr Altmaterial und Regenerate heute in der Fabrikation 
in die Höhe gegangen sind, das illustriert auch die enorme Preiser- 
höhung, welche diese Materialien gegen früher erfahren haben. Zwar 
fluktuiert der Preis teilweise wie der des Rohgummis, aber trotzdem 
sind die Preissteigerungen hier immer noch verhältnismäßig größer 
als die des Rohmaterials. Als Beispiel hierfür möchte ich den Preis- 
stand für Altgummi mit Einlage anführen, den man vor 10 Jahren 
ungefähr noch für 50 bis 60 Mark pro Tonne erhalten konnte, während 
der heutige Preis zwischen 250 und 350 Mark schwankt. Ich erinnere 
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mich noch einer Zeit, daß Fabriken es nicht der Mühe für wert hielten, 
diese Abfälle zur Wiederverarbeitung zu sammeln, dieselben vielmehr 
als Feuerungsmaterial mit verwendeten. Diese große Verarbeitung 
von Altgummi, welche sicher ein Zeichen für die vielseitige Verwend- 
barkeit, ich möchte sagen für die Unersetzbarkeit von Gummi, ist, 
beweist zur Genüge, daß eine Ausdehnung des Konsums eine sehr 
leichte sein muß. Auf jeden Fall sind alle Materialien, die mit mehr 
oder weniger großen Quantitäten Altgummi fabriziert werden, nicht 
von derselben guten Qualität, als wenn zu denselben nur reines Roh- 
gummi verwendet würde. Infolgedessen sind auch viele Artikel qualitativ 
minderwertiger geworden und leisten nicht immer das, was dieselben 
(Fortschritte in der Fabrikation zugegeben) früher geleistet haben. 
Daß es durch diesen Umstand Konkurrenzfabrikaten aus anderem 
Material möglich wurde, bei der gleichen Preislage sich vorteilhafter 
zu stellen, ist erklärlich, und die Folge davon war ein Verdrängen 
des Gummis aus seiner Verwendung. Ich könnte unendlich viele 
technische Verwendungsarten anführen, möchte mich jedoch auf einige 
wenige beschränken und nur Brauerschläuche, Deckelriemen bei der 
Papierfabrikation, Dichtungen jeglicher Art erwähnen, deren Verbrauch 
absolut nicht im Verhältnis, wie es hätte geschehen sollen, gewachsen, 
sondern teilweise zurückgegangen ist. Anderseits sind auch durch 
die Preissteigerung des Rohmaterials viele Artikel in ihrer Ansdehnungs- 
fähigkeit zurückgehalten, da sie den Anforderungen, welche der 
Massenverkauf von ihnen verlangt, den Konkurrenzfabrikaten aus an- 
derem Material gegenüber nicht mehr gewachsen sind. Ich möchte 
hier auf die Fabrikate von Gummispielwaren und Spielbällen hinweisen, 
die trotz des großen Bevölkerungszuwachses und der keinesfalls ge- 
ringeren Lebenslage in Deutschland eine entsprechende Konsumstei- 
gerung nicht mitgemacht haben. Ja, man kann bei einzelnen Artikeln 
an dem Konsum deutlich konstatieren, wie die Höhe des Preises für 
das Rohmaterial erschwerend auf den Konsum des Artikels wirkt. 

Ein besonders großes Feld der Verwendung könnte sich aber 
das Gummi wieder zurückerobern in der elektrotechnischen Fabri- 
kation, wo die Not diese heute dazu getrieben hat, alle möglichen, 
mehr oder weniger geeigneten Ersatzmaterialien zu verwenden. Dasselbe 
gilt für die Fabrikation von Radiergummi und sog. Kunstgummi, aus 
welchem alle möglichen kleinen Bedarfsartikel gefertigt werden, die 
ungefähr gummiähnliches Verhalten zeigen, deren Lebensfähigkeit 
aber nicht von besonderer Dauer ist und die sofort verschwinden würden, 
wenn man entsprechend billiges Gummimaterial zu ihrer Herstellung 
verwenden könnte. 

Falls uns nun in wenigen Jahren das Rohmaterial in überreich- 
lichem Maße zur Verfügung stehen wird, so werden wir in der Lage 
sein, alle Positionen, die wir lediglich infolge teueren Rohmaterials 
verloren haben, wieder zu gewinnen. Da dementsprechend die Ver- 
wendung von Regeneraten auch zunehmen muß, die Fabrikanten 
von Regeneraten jedoch sicher nicht beabsichtigen, ohne Kampf vom 
Schauplatz abzutreten, so werden wir genötigt sein, neue Artikel 
aufzunehmen, und dasselbe, was uns bei teurem Rohmaterial passiert 
ist, wird anderen Fabriken erblühen. Das Gummi, sei es Rohgummi, 
sei es Regenerat, wird, wo irgend eine Verwendungsmöglichkeit vor- 
liegt, sich seinen Standpunkt an der Sonne zu erkämpfen suchen. Ich 
möchte hier einige Fabrikationszweige anführen, in welchen Rohgummi 
sicher erweiterte Anwendung finden wird, und zwar: 

l. Es ist nicht daran zu zweifeln, daß Matten uud Fußboden- 
belag aus Gummi bei gleichem Preisverhältnis dem Linoleum über- 
legen sein werden. 

2. Die Verwendung von Spielwaren, Bällen, Artikeln 
der Kammbranche, Schmuck- und Toilettegegenständen 
ausHartgummi wird sicher bei billigem Rohmaterial sehr zunehmen. 

3. Emaillierfabriken. Die Verwendung von Kautschuk zu 
Ueberzügen für Gegenstände, welche Witterungs- und entsprechenden 
Einflüssen leicht ausgesetzt sind, wird bei entsprechendem Preise 
sicherlich große Fortschritte machen. 

4. Kunstlederfabriken. Auch in dieser Industrie wird 
die Verwendung von Gummi ernstlich in Betracht zu ziehen sein. 
Dasselbe gilt auch für das Imprägnieren von Stoffen der 
Textilbranche, wofür man heute vielfach zu anderem Material über- 


gegangen ist, bei entsprechend billigem Preise jedoch sicher ein. 


Imprägnieren mit einem so zuverlässigen Material wie Gummi vor- 
ziehen würde, 

5. Fußbodenbelag, Fliesen. Auch hierfür würde statt 
Porzellan und Tontliesen für viele Räume ein Gummibelag vorzu- 
ziehen sein. 

Eine ganz besondere Verwendung würde sich für Gummi bezw. 
Hartgummi noch in der Holzindustrie ergeben, da eine Verwen- 
dung als Fournier sicherlich aussichtsreich ist. 

Diese Zusammenstellung wird wohl jedermann davon über- 
zeugen, daß die Gefahr einer Ueberproduktion an Rohgummi absolut 
nicht ernst zu nehmen ist; im Gegenteil möchte ich behaupten, daß 
es für die ganze Gummiindustrie, sowohl für die Pflanzer wie die 
Fabrikanten gut sein wird, wenn durch die großen, auf den Markt 
kommenden Quantitäten die Rohgummipreise eine Stabilität erhalten 
und nicht so erheblichen Schwankungen ausgesetzt sind, wie es durch 
die Börsenmanipulationen der letzten Jahre der Fall war. 

Ich möchte die Herren Pflanzer bitten, sich nicht entmutigen 
zu lassen, sondern ruhig ihren Gummi zu pflanzen. Liefern Sie uns 
nur eine gute, gleichmäßige Qualität und wir werden für deren Ver- 
arbeitung und Verarbeitungsmöglichkeit schon rechtzeitig Sorge 
tragen. Selbstverständlich wird darauf Rücksicht zu nehmen sein, 
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Gummi nur dort anzubauen, wo die Verhältnisse gegeben sind, daß 
erfolgreich diejenigen Pflanzen angebaut werden können, die ein auf 
dem Weltmarkte konkurrenzfähiges Material liefern. 
(Aus den „Verhandlungen der Kautschuk -Kommission“, 
Beiheft 3 zum Tropenpflanzer.) 
Kautschukaktien an der Londoner Börse im Jahre 1910. Der 
„Boom“ in Kautschuk und Kautschukaktien, der schon in der zweiten 
Hälfte des Vorjahrs begonnen und in dem großen Bedarf Nordamerikas 
für die Kraftwagenfabrikation seinen hauptsächlichsten Grund hatte, 
setzte sich 1910 fort und erreichte im April den Höhepunkt. Während 


‚sonst der Preis für rohen Kautschuk etwa 4 bis 5 Schilling für das 


englische Pfund betragen, oft aber auch wesentlich niedriger ge- 
standen hatte, war er Anfang 1910 auf 7 bis 8 Schilling gestiegen. 
Von da an ging er weiter in die Höhe, bis er Mitte April den noch 
nie dagewesenen Stand von 12!/s Schilling für das Pfund — Marke 
feiner harter Parakautschuk — erreichte. Dieser hohe Preis führte 
jedoch einerseits zu einer Vermehrung der Ersatzmittel; insbesondere 
nahm die Neuaufarbeitung von altem, bereits gebrauchtem Kautschuk 
einen großen Aufschwung. Andererseits schränkte sich der Verbrauch 
nach Möglichkeit ein; gleichzeitig ließ auch der Kraftwagenbau in 
Nordamerika nach. Nachfrage und Angebot kamen wieder in das 
Gleichgewicht und die Preise für rohen Kautschuk gingen wieder 
zurück, bis am Schlusse des Jahres wieder ein Stand von etwa 
5!/s Schilling für das Pfund erreicht wurde. Die Steigerung des 
Rohmaterialpreises war von einer wachsenden Spekulation in den 
Aktien der Kautschukanbaugesellschaften begleitet, welche mehr und 
mehr auch das große Publikum in ihre Kreise zog. Als die von 
einigen glücklichen Spekulanten gemachten riesigen Gewinne bekannt 
wurden, suchte alle Welt sich ihren Anteil an dem Goldregen zu 
sichern. Im März und April war die Nachfrage nach Kautschuk- 
aktien eine so gewaltige geworden, daß es den Maklern ganz un- 
möglich war, die an sie herantretenden Aufträge zu bewältigen. 
Einige größere Maklerfirmen machten bekannt, daß sie für eine ge- 
wisse Zeit (z. B. vierzehn Tage) überhaupt keine Aufträge mehr 
übernehmen könnten, ein in der Geschäftswelt gewiß äußerst seltener 
Vorgang. Die Kurse der Aktien der bestehenden Anbaugesellschaften 
erreichten eine schwindelnde Höhe; beispielsweise stiegen die Zwei- 
schillingaktien der Linggi-Gesellschaft bis auf 70'/s Schilling, die der 
Vallombrosa-Gesellschaft bis auf 58 Schilling und die der Anglo- 
Malay-Gesellschaft bis auf 39!/4 Schilling, Mit dem Rückgang der 
Kautschukpreise trat dann freilich ein heftiger Rückschlag ein, so 
daß die Aktien der drei genannten Gesellschaften zeitweilig auf 26!/s, 
bezw. 25!/s und 15° Schilling fielen. Am Ende des Jahres standen 
sie auf etwa 42, bezw. 32 und 21 Schilling, d. h. einer immer noch 
beträchtlichen Kurshöhe, die sich dadurch erklärt, daß für die gün- 
stiger arbeitenden Pflanzungen die Gewinnungskosten für ein Pfund 
Rohkautschuk nur auf 1l bis 1!/s Schilling veranschlagt werden, so 
daß also auch ein Kautschukpreis von 5!ja Schilling noch sehr 
lohnend ist. Bemerkenswert ist, daß der zeitweilig so scharfe Rück- 
schlag in den Kursen der Kautschukaktien ohne größere Erschütterung 
der Londoner Börse überstanden wurde, während er z. B. in Ostasien 
viele Opfer forderte, Diese Erscheinung findet darin ihre Erklärung, 
daß die beteiligten Börsenkreise in London in diesem Falle von An- 
fang an mit großer Konsequenz daran festhielten, Geschäfte nur 
gegen bar oder volle Deckung abzuschließen, so daß die Spekulation 
trotz ihrer Ausdehnung auf das große Publikum in den Grenzen der 
Solidität gehalten wurde. Als die Kurse der Kautschukaktien so 
enorm stiegen und das Publikum sich um die Aktien riß, wurde von 
vielen Unternehmern die Gelegenheit benutzt und eine außerordent- 
lich große Zahl von Kautschukanbaugesellschaften neu gegründet. 
Während nach der Zusammenstellung der Zeitschrift „Economist“ 
1908 für 655400 £ Kautschuk-Aktien emittiert wurden, betrug die 
entsprechende Ziffer für 1909 nicht ganz 6 Millionen Pfund Sterling 
und stieg für 1910 auf über 19 Millionen Pfund Sterling. 
(Aus dem Bericht des deutschen Generalkonsulats in London.) 

Zur Lage im Rohgummi-Markt. Die schwierige Lage, in der 
sich der Gummimarkt befindet und die den Anlaß bietet, sich in Bra- 
silien mit Versuchen bezüglich einer Unterstützungsaktion zu be- 
schäftigen, ist die Reaktion auf die Ausschreitungen im vorigen Jahr. 
Es ist daran zu erinnern, daß der Gummipreis, der bei Beginn des 
Jahres 1909 wenig über 5 sh. stand, im abgelaufenen Jahr bis auf 
12 sh. 5 d. getrieben wurde. Diese enorme Preissteigerung, die be- 
kanntlich zum Teil die spekulativen Exzesse am Rubber-Sharesmarkt 
zur Folge hatte, trug im Verein mit letzteren dazu bei, Neuanpflan- 
zungen, namentlich im asiatischen Osten, vorzunehmen. Durch diese, 
die allerdings erst in einigen Jahren voll ertragsfähig werden, glaubt 
man eine starke Vermehrung des Angebots erwarten zu müssen. 
Aber jetzt schon begegnet der brasilianische Gummi nach seiner 
außerordentlichen Verteuerung wachsendem Wettbewerb aus anderen 
Produktionsgebieten, von denen Ceylon, Java und Mexiko in erster 
Linie zu nennen sind. Die erhebliche Mehrerzeugung dieser Länder 
und besonders die Annahme, daß sich deren Leistungsfähigkeit weiter- 
hin bedeutend verstärken wird, hat die erwähnte Reaktion auf dem 
Gummimarkt herbeigeführt. Sie setzte bereits im vorigen Jahr mit 
der Ueberschreitung des Kulminationspunktes ein und brachte den 
bis auf 12 sh. 5 d. gestiegenen Preis bis Jahresende auf 5 sh. 6!j» d. 
Er hat sich im laufenden Jahr weiter auf 4 sh. 10 d. ermäßigt; die 
Erholung im Februar auf / sh. erwies sich als nicht dauernd, denn 
es trat erneut ein Rückgang auf wieder 4 sh. 11 d. ein. Diese Ent- 
wertung macht es begreiflich, daß man in Brasilien, wo die Gummi- 
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gewinnung neben dem Kaffeebau zu den wichtigsten Nahrungszweigen 
der Bevölkerung gehört, mit aller Energie bemüht ist, eine Besserung 
der mißlichen Marktlage herbeizuführen. Derartige Versuche gipfeln 
immer in der Absicht, den Produzenten auf irgend eine Weise zu er- 
möglichen, ihr Erzeugnis nicht zu den gesunkenen Preisen verkaufen 
zu müssen, sondern sie in die Lage zu versetzen, durch Bevorschus- 
sungen mit der Veräußerung bis zu einem Steigen der Preise zuzu- 
warten. Ein noch gefährlicherer Versuch ist, auf letzere direkt ein- 
zuwirken und zwar durch teilweises Aufkaufen des auf den Markt 
drückenden Materials entweder seitens der Regierung unmittelbar 
oder seitens einer von dieser unterstützten Interessentengruppe. Welche 
Wege man in Brasilien bereits eingeschlagen hat und weiter zu be- 
schreiten gedenkt, ist aus den zum Teil widersprechenden Nachrichten 
nicht ganz klar zu ersehen; Gerüchte wollten von einem angeblich 
beabsichtigten direkten Eingreifen der am meisten interessierten 
Bundesstaaten Amazonas und Para wissen, andere Versionen sprachen 
davon, daß zur Unterstützung des Handels eine Bank mit £ 4 Mill. 
gegründet werden soll, für die die genannten Staaten eine Verzinsung 
des Kapitals von 6 pCt. zu garantieren hätten. Fest steht jedenfalls, 
daß schon seither verschiedene Banken, vor allem der Banco do Brasil 
große Vorschußkredite auf Gummi gegeben haben. Mit dessen Hilfe 
würde wohl ein „Syndikat“ errichtet, das 3000 - 4000 t, nach einer 
anderen Lesart 6000 oder sogar 8000 t besitzen soll. Die kritische 
Situation hat nun insofern noch eine Verschärfung erfahren, als der 
Banco do Brasil weitere Bevorschussungen seit Ende vorigen Monats 
eingestellt hat. Aus dieser Zwangslage, in die die brasilianischen Inter- 
ressenten gekommen sind, erklären sich die erwähnten Gerüchte von einer 
anderweitigen (staatlichen) Hilfe. Daneben sind auch Projekte aufge- 
taucht, die eine andere Unterstützung der Produzenten zum Ziele haben, 
nämlich Subsidien für den Anbau, Herabsetzung des Exportzolls, Fracht- 
tarifermäßigungen usw. Von einer derartigen Unterstützung war schon 
die Rede, als die Plantagen in Ostindien usw. größere Mengen zu liefern 
begannen. Die Gewinnung des Gummis am Amazonenstrom erfolgt 
bekanntlich auf dem Wege des sogenannten Raubbaues. Die leicht 
erreichbaren Bezirke sind infolgedessen bei weitem nicht mehr so 
ergiebig als früher. Deshalb will die Regierung den Kautschuk- 
Sammilern bei Gewinnung des Materials weitgehende Unterstützung 
zuteil werden lassen, u.a. vielleicht auch dadurch, daß Bahnen nach 
dem Innern zu neuen Gummiquellen gebaut werden. Durch die skiz- 
zierte Situation ist eine starke Nervosität in den Markt getragen 
worden; sie findet einen Ausdruck in dem mitgeteilten Gerücht, daß 
das Syndikat „gesprengt“ worden sei, nachdem es vergeblich um 
neue Mittel in London und Liverpool gesucht habe. Ob dies richtig 
ist und was eventuell die Folgen wären, bleibt zunächst abzuwarten. 
Die Verbraucher scheinen jetzt ähnlich wie die gleichfalls unter bra- 
silianischen Praktiken leidenden Kaffee-Konsumenten, die Politik „von 
Hand zu Mund kaufen“ einzuschlagen, um nach Möglichkeit die Ver- 
suche, den Markt nach oben zu manipulieren, abzuwehren. Daß in 
diesen Kreisen eine starke Erbitterung gegenüber den Eingriffen in 
die natürliche Marktlage besteht, ist begreiflich. Mancherseits wirft 
man allerdings die Frage auf, ob das derzeitige tiefe Preisniveau die 
wirklich als „natürlich“ anzusehende Marktlage und ob diese nicht 
durch Manipulationen von spekulativen Baissiers geschaffen sei. Be- 
stimmte Anhaltspunkte für eine derartige Erklärung sind jedoch schwer 
nachweisbar. Näher zu liegen scheint die eingangs angedeutete Mei- 
nung, daß der Preisrückgang die Folge der vorangegangenen Ueber- 
treibungen sei. Aber gleichgültig, wie man die jetzige Marktlage 
bezeichnen will, jedenfalls werden die Interessenten volle Aufmerk- 
samkeit der weiteren Entwicklung der Situation und der Lösung der 
offenbar vorhandenen Krise zuzuwenden haben. (Frkf. Ztg.) 
Ueber die Aussichten der Kunstseiden-Industrie schreibt der 
„Confektionär“: „Die Stillegung der Elsterberger Fabrik ist ohne Ein- 
fluß auf den Kunstseidemarkt. Die Erzeugnisse dieser Fabrik kamen 
gar nicht besonders in Betracht. Wahrscheinlich hat die Fabrik zu 
teuer und zu unvorteilhaft fabriziert. Die Lage der Branche im all- 
gemeinen gibt zu irgendwelchen Befürchtungen nicht den geringsten 
Anlaß. Allerdings ist zurzeit — wie dies ja öfters vorkommt — die 
Besatzmode der Kunstseide nicht sehr günstig und daher der Bedarf 
in Kunstseide, speziell für den Wuppertaler Bezirk, zurückgegangen. 
Aber das ist ja keine besonders auffällige Erscheinung, Dafür hat 
sich auch die Kunstseide im Laufe der letzten Zeit neue Gebiete er- 
obert, die ihr früher verschlossen waren, und zwar zunächst in der 
Weberei. Halbseidene Futterstoffe aus Kunstseide erfreuen sich 
großer Beliebtheit bei den Konsumenten, wenn auch vorläufig nicht 
bei den Fabrikanten, da Kunstseide noch nicht in den feinen Num- 
mern der Rohseide hergestellt werden kann und deshalb den Stoff, 
wenn auch von schönerem Aussehen, aber doch teurer als bei An- 
wendung von natürlicher Seide macht, Ein andercs Feld von großer 
Bedeutung ist die Krawattenindustrie geworden. Hier hat die Ver- 
wendung von Kunstseide viel Terrain erobert und wird noch weiter 
voranschreiten. Zunächst ist die Ware billiger oder wenigstens nicht 
teurer als bei reiner Seide, nur hat sie gegen diese gewisse Vorteile 
aufzuweisen. Durch den stärkeren Faden wird das Gefühl des Stoffes 
ein griffigeres und kräftigeres, Außerdem ist die Haltbarkeit ge- 
wachsen, da Naturseide sehr erschwert werden kann, allerdings zum 
Nachteil der Haltbarkeit, was bei der Kunstseide vorläufig ausge- 
schlossen ist. Eine allgemeine Verwendbarkeit an Stelle der Rohseide 
wird vorläufig nicht möglich sein, da, wie schon früher erwähnt, die 
feinen Titres noch nicht gesponnen werden und der Kunstseidenfaden 
noch nicht als Kette angewendet werden kann, wenigstens nicht bei 
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schweren diffizilen Artikeln. Seidene Tülle aus Kunstseide sind her- 
vorragend schön uud sehr beliebt, ebenso hat sich die Wirkwaren- 
und 'Tücherbranche in großem Maße der Kunstseide bemächtigt und 
wird darin der Verbrauch ebenfalls noch bedeutend wachsen. Im 
Gegensatz zu der Weberei werden hier bedeutend stärkere Nummern 
verarbeitet. Eine Eigenschaft der Kunstseide, die wir nicht uner- 
wähnt lassen möchten, ist diejenige. daß sie zuerst bei den Fabri- 
kanten, die sie neu aufgreifen, und vor allen Dingen bei den Arbei- 
tern schr wenig beliebt ist. Daran ist schon früher öfter eine größere 
Anwendung des Materials gescheitert. Es geht dies zwar bei jeden: 
neuen (sespinst, das eine vollständig abweichende Behandlung als das 
bisher gewöhnte erfordert, immer so. Man kann also sagen, daß der 
allgemeine Konsum der künstlichen Seide wohl kaum nachgelassen 
hat, denn für das verlorene Terrain wird immer neues erobert. Die 
Verkaufspreise, die gegenwärtig im Handel sind, sind seit längerer 
Zeit auf einer ziemlich niedrigen Stufe angelangt, und zwar auf 1} 
bis 11 Mk. pro Kilo für allerbeste Ware, während Ilka. und llla 
Qualitäten sogar noch weit billiger verkauft werden. Dies muß aber 
immerhin noch ein Preis sein, der den Fabriken, so weit sie mit Er- 
folg arbeiten, noch reichlichen Gewinn bringt, wovon die Dividenden- 
ausschüttungen des vorigen Jahres Zeugnis ablegen. Während eine 
deutsche Fabrik 36°/o verteilte, konnte eine belgische Gesesellschait 
sogar 54°/o verteilen. Dagegen haben eine große Anzahl anderer 
Fabriken nicht allein nichts verdient, sondern sogar noch große Ver- 
luste gehabt. Es ist dies wohl vielfach auf ungünstige Zufälle zv- 
rückzuführen, denen die Herstellung der Kunstseide noch immer unter- 
worfen ist und die das Material, wenn nicht ganz unverkäuflich, so 
doch sehr stark minderwertig machen. Es schwirren im Markte stets 
sehr große Posten herum, die als prima fabriziert werden, aber die 
sich nachher als kaum verkäuflich herausstellen und die für ein 
Butterbrot angeboten werden. Außerdem ist zu berücksichtigen. daß 
die deutschen Fabriken mit einem außergewöhnlich hohen Spiritus- 
preis zu rechnen haben, der beinahe das Dreifache beträgt als das- 
selbe Material im Auslande kostet, In letzter Zeit haben die deut- 
schen Kunstseidefabrikanten sich angestrengt bemüht, eine bedeutende 
Zollerhöhung für die Einfuhr ausländischer Kunstseide durchzusetzen, 
wobei man auf ganz energischen Widerstand der Abnehmer gestoßen 
ist. Wie die Sache nun einmal liegt, sind gewisse Qualitäten aus- 
ländischer Kunstseide nicht zu entbehren, sowohl erstens in Hinsicht 
auf die Qualität und zweitens in bezug auf die Deckung des Be- 
darfes. Soll nun der kEinfuhrzoll wesentlich erhöht werden, so würde 
das eine schwere Schädigung vieler Industrien, namentlich der Wupper- 
taler, bedeuten. Bezüglich der Aussichten für die Zukunft ist zu be- 
richten, daß man sehr bald auf bessere Verhältnisse rechnet. Sollte 
die Mode den Wuppertaler Besätzen wieder einmal im größeren Mat- 
stabe günstig sein als wie in letzter Zeit, so werden die Preise auch 
sofort weiter anziehen, wie wir es schon im Novèmber vorigen Jahres 
erlebt hatten, als eine allgemeine, wenn auch geringe Besserung be- 
merkbar war. Im Handherumdrehen hatten einige Fabriken ihren 
Preis erhöht und erhielten ihn auch anstandslos bezahlt. weil man 
Ware gebrauchte. Leider hat sich die Hoffnung, die man da allge- 
mein an eine Aufbesserung der Lage knüpfte, nicht erfüllt. Man 
glaubt jedoch, daß das Geschäft sich auf dem aufsteigenden Aste be- 
findet und daß auch der Bedarf im Wuppertal sich wieder bedeutend 
aufbessern wird. 

Ueber Rohzellnloid äußert sich der Jahresbericht der Kölner 
Handelskammer für 1910 in folgender Weise: Auch auf dem Zelluloid- 
markt macht sich die Konkurrenz des Auslandes immer mehr fühl- 
bar. Neben den verschwindend niedrigen deutschen Zollsätzen für 
Zelluloid, denen gegenüber Frankreich einen direkten Prohibitıv- 
schutzzoll festgelegt hat, wird das deutsche Geschäft vor allem durch 
die außerordentlich hohen Alkoholpreise sehr ungünstig beeinflußt. 
Die deutsche Zelluloidfabrikation, die große Mengen Alkohol ver- 
braucht, ist in ihren Bezügen abhängig von der Zentrale für Spiritus- 
verwertung. Ihre Preise stellen sich gegenüber den Preisen, zu denen 
das Ausland kauft, annähernd doppelt so hoch. Schon allein durch 
diesen Umstand wird es ‘dem Ausland ermöglicht, vorteilhaft auf 
dem deutschen Markt zu konkurrieren. 

Ueber Herstellung und Verbrauch von Knöpfen schreibt 
der „Konfektionär*: Knöpfe sind augenblicklich für die Mode maf- 
gebend. Mit die größten Posten sind wohl in Zelloidknöpfen be- 
stellt worden. Es werden die Größen 30 bis 32“, 50 bis 54“ und 
60 bis 65% bevorzugt. Die größeren Quantitäten werden wohl in 
54“ und 60% aufgegeben worden sein. Die Ordres sind sowohl in 
Oesenknöpfen als auch in Vierlochknöpfen erteilt worden. Man hat 
sich hauptsächlich für große, dicke Fassons entschieden, noch 
größer und noch dicker, wie solche schon für den Sommer verlangt 
wurden. Die Richtung in Zelluloid bleibt die Imitation von Stein- 
nußknöpfen, Büffelhorn und Kunsthornknöpfen, Marke Galalith. Für 
bessere Konfektion ist der Kunsthornknopf, Marke 
„Galalith“, wohl am meisten begchrt. da sich aus diesem Material 
die feinsten und manigfaltigsten Effekte erzielen lassen. Da nun, 
wie gesagt, hauptsächlich große und hohe Knöpfe gehen. ist die 
Folge. daß für diese Arten schr viel Material verbraucht wird. 
Trotzdem möchten aber viele der Herren Grossisten keine höheren 
Preise anlegen wie für die flachen Sommerknöpfe. Das läßt sich 
natürlich von dem tüchtigsten Fabrikanten nicht in Einklang bringen: 
je größer der Knopf, je größer die bearbeitete Fläche, desto höher 
stellt sich auch der Preis. Die besten Effekte werden aus gefärbten 
Galalithknöpfen erzielt, die nachträglich zum Teil abgedreht sind. 
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wodurch ein einteiliger Knopf mehrere Farben aufweist und das 
Aussehen eines mehrfach zusammengesetzten Knopfes hat. Perl- 
mutter in Verbindnng mit Galalith und mit Horn ist ebenfalls der 
Modeartikel, Metallknöpfe sind auch gut gemustert worden, 
und hat man sich hier wieder befleißigt, Imitationen von Zelluloid, 
Steinnuß und Kunsthorn, Marke „Galalith“, zu bringen. Diese Ver- 
suche sind zum großen Teil geglückt. In Goldknöpfen sind auch 
überall neue Muster aufgenommen worden, doch bleibt es hier abzu- 
warten, ob sich die Goldmode Bahn brechen wird, Steinnuß- 
knöpfe und Büffelhornknöpfe sind auch sehr stark bestellt 
worden. Alle die erwähnten Genres in Knöpfen sind in ruhigen 
Farbtönen aufgenommen worden und gelten als die begehrtesten 
Farben, Grau, Sport und Braun. Nach Posamentenknöpfen 
steigert sich die Nachfrage in letzter Zeit immer mehr, und so sind 
auch die Muster. die bisher gebracht worden sind. gut bestellt 
worden. In Posamentenknöpfen sind auch hauptsächlich Kugel- und 
hohe Halbkugelfassons in großen Linien bestellt worden. 

In der Cseneralversammlung der Deutschen Kunstleder-Aktien- 
Gesellschaft in Kötitz b. Coswig i. Sa. wurde das Rechnungswerk 
für das Jahr 1910 einstimmig genehmigt, Entlastung erteilt und die 
sofort zahlbare Dividende auf 10 fo festgesetzt. Die Herren Dr. Felix 
Fruth, Dresden und Fritz Kraßl, Wien, die satzungsgemäß aus dem 
Aufsichtsrate auszuscheiden hatten, wurden wiedergewälht. Auf An- 
frage teilte der Vorsitzende mit, daß im laufenden Jahre der Ge- 
schäftsgang weiter ein recht günstiger sei; gegenüber der gleichen 
Zeit des Vorjahres habe sich in den ersten drei Monaten bereits 
wieder ein nicht unbeträchtlicher Mehrumsatz ergeben. Bezüglich 
einer weiteren Frage wegen der umlaufenden Fusionsgerüchte be- 
merkte Herr Konmerzienrat Arnold. daß diese zurzeit gegenstands- 
los seien, Allerdings hätten früher nach verschiedenen Richtungen 
hin derartige Pläne bestanden, doch seien diese nicht weiter verfolgt 
worden. Es sei aber auch nicht ausgeschlossen, daß sie später 
einmal doch noch zur Verwirklichung kommen könnten. 

Deutsche Kunstleder-Akt.-Ges. in Kötitz. Der Aufsichtsrat 
beschloß, einer am 7. Juni d. J. abzuhaltenden außerordentlichen 
Generalversammlung die Erhöhung des Grundkapitals um I Million 
Mark vorzuschlagen. Die neuen Aktien sollen zum Erwerb der 
Kunstlederfabrik Carl Bockhacker G. m. b. H. in Gummersbach (Rhein- 
land), sowie zur Verstärkung der Betriebsmittel dienen. Auf einen 
Teil der neuen Aktien soll, und zwar im Verhältnis von 5:1, den 
bisherigen Aktionären zum Kurse von 135 v. H. ein Bezugsrecht 
eingeräumt werden. Der Generalversammlung wird die Zuwahl 
zweier Gesellschafter der aufzunehmenden Firma zum Aufsichtsrat 
vorgeschlagen werden. 

Mitteldeutsche Gummiwarenfabrik Louis Peter, Akt.-Ges., 
in Frankfurt a. M. Wie wir erfahren, wird Herr Dr. Lüttke, der 
bisher technischer Leiter bei den Vereinigten Gummiwarenfabriken 
Harburg-Wien war, in Kürze in den Vorstand der Mitteldeutschen 
Gummiwarenfabrik Louis Peter, Akt.-Ges., eintreten. Die Umsätze 
und die vorliegenden Aufträge bei dem Unternehmen haben sich auch 
weiterhin sehr befriedigend entwickelt und überschreiten die in der 
gleichen Zeit des Vorjahres in erheblichem Masse. Im Zusammen- 
hang damit hat die Gesellschaft von Herrn Kommserzienrat Peter ein 
umfangreiches Gelände und ein großes Fabrikgebäude in Corbach 
zum Selbstkostenpreise von zusammen rund 550000 M. erworben, 
um den Betrieb weiter ausdehnen zu können. Inbezug auf die 
anderweitig verbreiteten Mitteilungen hören wir von authentischer 
Seite. daß Verhandlungen wegen Aufnahme eines anderen Gummi- 
unternehmens schweben, deren Ergebnis in Kürze zu erwarten ist. 

Erste Oesterreichische Glanzstoff-Fabrik, A.-G., St Pölten. 
Die Hauptversammlung genehmigte den Abschluß, der nach Abschrei- 
bungen von 473935 K, (i. V. 452239 K.) einen Betriebsüberschuß von 
608943K. (464374 K.) ausweist. Davon werden zunächst der Rück- 
lage 30 447 K. (23218 K.) zugewiesen und als Steuerrücklage 100000 K. 
(100000 K.) zurückgestellt. Der Sonderrücklage werden 50000K. 
(50000 K.) zugeführt. Gewinnanteile beanspruchen 40274 K. (28673K.). 
Sodann gelangen wieder 10°], auf das erhöhte Aktienkapital von 
4 Mill. Kronen (10 °jo auf 2,5 Mill.) zur Verteilung, 42147 K. (53925 K.) 
werden vorgetragen. Der Geschäftsbericht hebt hervor, daß der 
Rückgang in der Nachfrage nach Kunstseide sich unangenehm fühl- 
bar gemacht habe, daß dagegen im laufenden Jahre eine Besserung 
der Marktlage eingetreten sei. Auch klagt der Bericht über den aus- 
ländischen, billiger arbeitenden Wettbewerb, dessen die österreichi- 
schen Hersteller sich mangels eines Einfuhrzolles nicht erwehren 
können. Die Ungunst der Geschäftslage ist zwei österreichischen 
Kunstseidefabriken verhängnisvoll geworden. Die „Silkin“ G. m. b. H. 
in Pilnikau (Böhmen), die bereits vor drei Jahren in Schwierigkeiten 
geraten war und eine Neuordnung ihrer Verhältnisse vornehmen 
mußte, stellte den Betrieb ein, nachdem das Gesellschaftskapital ver- 
braucht und es nicht gelungen war, eine nach Preis und Beschaffen- 
heit marktfähige Ware herzustellen. Neben dieser verhältnismäßig 
kleinen Gesellschaft hatte auch die dritte österreichische Kunstseide- 
fabrik, die Soie Artificielle Hongroise in Sarvar (Ungarn) zu 
leiden. Das Werk, das nach dem Chhardonnetverfahren arbeitet, steht im 
dritten Betriebsjahr und ist auf eine Jahresherstellung von 250000 kg 
eingerichtet. Während das Jahr 1909 noch einen Ueberschuß von 
462000 K. ergab, brachte das Jahr 1910 Absatz- und Herstellungs- 
schwierigkeiten, die dazu führten, daß die belgische Chardonnetgesell- 
schaft, die Soie Artificielle de Tubize, das Werk zu übernehmen 
gedenkt. Die Italienische Chardonnetgesellschaft in Pavia, die eigent- 
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lich nie recht lebensfähig geworden war, schloß ebenfalls anfangs 
des Jahres ihren Betrieb. Das ganze Aktienkapital dieser Gesell- 
schaft darf als verloren gelten. 

Kölnische Gummifäden-Fabrik (vorm. Ferd. Kohlstadt & Co.) 
Köln-Deutz. Den bereits mitgeteilten Abschlußziffern ist aus dem 
Geschäftsbericht noch nachzutragen, daß der Geschäftsgang durch 
die Preisbewegung im Rohgummimarkte außerordentlich erschwert 
wurde. Mehr und mehr ist der Gummihandel dem Einfluß der 
wenigen Londoner Einfuhrfirmen, die in früheren Jahren die Lieferung 
des Paragummis an die Fabriken Europas und Amerikas gegen einen 
legalen Nutzen vermittelten, entglitten und „Rubber“ ist zu einem 
reinen Börsenspiel-Objekt geworden. In neuester Zeit ist in dieses 
Wirrsal von Spekulanten, zu denen auch die Pflanzungs-Gesellschaften 
ihr Kontigent stellen, noch ein brasilisches Syndikat getreten, welchem 
von der dortigen Regierungsbank bedeutende Kapitalien zur Verfügung 
gestellt worden sein sollen, zu dem Zwecke, dem drohenden Preis- 
rückgang des Paragummis durch eine Aufkaufspolitik Einhalt zu tun. 
Neuere Nachrichten von drüben besagen, daß das Syndikat bereits 
etwa 5000 t angekauft habe. Der Parapreis, der Mitte Januar schon 
auf 4s 8d gesunken war, ist dadurch bis auf 7s getrieben worden. 
Seit einiger Zeit schwankt er um 6s herum. Immerhin würden es 
die GSummiwarenfabriken mit Genugtuung begrüßen, wenn es dem 
Syndikat gelänge, die wilden Preistreibereien der Spekulanten ein- 
zuschränken und die Preise für längere Zeit einigermaßen stetig zu 
halten, da wohl jeder Fabrikant bei einem Preisrückgang von 12s 
auf unter 5s, wie ihn das Jahr 1910 brachte, schwere Verluste erleidet, 
wenn er nicht eine sehr glückliche Hand im Einkauf hatte. Der 
Geschäftsgang im verflossenen Jahre war recht flott. Durch Erwerb 
neuer Kunden im In- und Auslande konnte die Gesellschaft ihre 
Herstellung um etwa 20 °/o (der Menge nach) steigern. Augenblicklich 
ist die Nachfrage etwas ruhiger, jedoch sind noch für 3—4 Monate 
Aufträge in den Büchern. Die gegenwärtigen Verkaufspreise der 
Erzeugnisse sind in Anbetracht des Parapreises unzureichend. Die 
Unterabteilung „Paragummiwerk“ hatte unter der Preisbewegung des 
Rohgunmmis bosonders zu leiden. Es sind verschiedene Versuche 
unternommen worden, die in Betracht kommenden Fabriken zu einigen, 
um wenigstens für die am meisten notleidenden Artikel bessere Ver- 
kaufspreise zu erzielen. Mit Mühe und Not wurden Anfang des 
Jahres einige, wenn auch durchaus ungentigende Aufschläge be- 
schlossen, jedoch bei den ersten Anzeichen der Baisse schleunigst 
wieder fallen gelassen. Spätere Versuche scheiterten. 


Vereinigte Staaten von Nordamerika. Zolltarif-Entschei- 
dungen. Regenmäntel zum Teil aus Wolle. — Regen- 
mäntel aus Wolle, Baumwolle und Kautschuk, worin Baumwolle 
dem Werte nach den Hlauptbestandteil bildet, sind nach $ 382 des 
Tarifes als „BKekleidungsgegenstände usw.*“, teilweise aus Wolle 
(44 Cent das Pfund und 60 v. H. des Wertes) zu verzollen und nicht 
nach $ 324 als Bekleidungsgegenstände, deren Hauptbestandteil dem 
Werte nach Baumwolle ist, nicht anderweit vorgesehen. Die Vor- 
schrift „teilweise aus Wolle“ in $ 382 wird für genauer ange- 
sehen als die Vorschrift in $ 324. — Künstlerplatten 
(master rekords) aus Wachs. — Als Künstlerplatten be- 
kannte Scheiben aus weichem Wachs mit Vertiefungen, die durch 
Tonschwingungen von Menschenstimmen, Musikinstrunenten usw. ent- 
standen sind, zum Gebrauche als Matrizen bei der Herstellung von 
Platten für Phonographen und ähnliche Instrumente bestimmt und an 
und für sich zur Verwendung als Teile von Phonographen, Grapho- 
phonen, GrammopHonen weder bestimmt noch geeignet, sind laut Ent- 
scheidung der General-Appraiser nicht als Teile von Grammophonen 
usw. nach § 468 des Tarifs zu verzollen, auch nicht als Modelle zu 
gewerblichen Verbesserungen nach $ 629 der Freiliste zollfrei zu 
lassen, sondern dem 8 642 des Tarifs als Waren aus Wachs (25 v. H. 
des Wertes) zu unterstellen. 


Vereinigte Glanzstoff-Fabriken-Akt.-Ges. in Elberfeld. Die 
Fürst Guido Donnersmarckschen Kunstseiden- und Azetatwerke in 
Sydowsaue bei Stettin haben den auf die Fabrikation von Kunstseide 
bezüglichen Betrieb mit allen Rechten im In- und Auslande an die 
Vereinigten Glanzstoff-Fabriken Akt.-Ges. in Elberfeld abgetreten. 
Der Azetatbetrieb soll in erweitertem Umfange in Sydowsaue fort- 
geführt werden. 

Viscose-Kunstseide-Gesellschaft (Société generale de Soie Arti- 
ficielle par le Procédé Viscose) in Brüssel. Der Betriebsgewinn betrug 
955574 fr. Nach Abzug von 240693 fr. Handlungsunkosten verbleibt 
ein Rohgewinn von 714881 fr, wovon 382115 fr zu Abschreibungen 
und Rückstellungen verwandt werden, während die Aktionäre sich 
in 308710 fr teilen. Der Beschäftigungsgrad der belgischen Fabrik 
(Alost) ist sehr befriedigend, während die spanische Tochtergesell- 
schaft wiederaufgerichtet werden muß; die schweizerische dagegen 
wird dieses Jahr 7—8°/o Dividende verteilen. Auf die Frage eines 
Aktionärs, welches Bewandtnis es mit der Anzeige des Fürsten Henkel 
von Donnersmarck in deutschen Blättern habe, derzufolge der Fürst 
erklärt, das alleinige Verkaufsrecht in Deutschland zu besitzen, erwiderte 
der Vorsitzende, daß die Gesellschaft Nichts unmittelbar in Deutsch- 
land verkauft habe, daß sie jedoch selbstredend nicht wissen könne, 
wohin die von ihr z. B. in Belgien verkaufte Ware wandere. Im 
übrigen habe die Gesellschaft ein genügend großes Arbeitsfeld, auch 
wenn ihr Deutschland verschlossen wäre. 
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Brand in Newyork. In Nr. 8 dieser Zeitschrift erschien eine 
Mitteilung, wonach eine Brandkatastrophe in Newyork mit Zelluloid 
in Zusammenhang gestanden sei. Die Rheinische Gummi- und 
Zelluloid-Fabrik in Mannheim-Neckarau teilt uns nun mit, daß 
in dem ganzen Gebäude absolut kein Zelluloid vorhanden war. Die 
Mannheimer Firma hat von einer der ersten Assekuranz-Gsesellschaften, 
welche den Fall genau untersucht hat, die Versicherung erhalten, daß 
der Brand auf eine Unvorsichtigkeit, vielleicht auf Kurzschluß, zurück- 
zuführen sei, aber Zelluloid dabei überhaupt nicht in Frage 
komme, da solches im ganzen Gebäude nicht vorhanden gewesen sei. 

Künstliche Seide aus — Fleisch. Ein eigenartiges Verfahren 
zur Herstellung künstlicher Seide wird gegenwärtig, so schreibt die 
Deutsch Conf. von den Chemikern erprobt. Es erscheint auf den 
ersten Blick etwas unappetitlich, ist es aber im Grunde genommen 
nicht mehr als die richtige Seide, die bekanntlich aus den Aus- 
scheidungen der Seidenraupe besteht. Während bisher die künstliche 
Seide aus Zellulose — also aus Holzfasern — hergestellt wurde, hat 
man jetzt entdeckt, daß die Faser des Muskelfleisches nach geeigneter 
Bearbeitung einen ganz seidenähnlichen Charakter annimmt. — Be- 
kanntlich wandern gefallene Pferde, verendetes Vieh und Fleisch, 
das als untauglich zum Genuß erklärt ist, zum Abdecker, der das 
Fell dem Gerber verkauft, während das Fett zur Herstellung von 
Schmieröl dient, und die Knochen zur Leimfabrikation und zu ge- 
wissen Rußfarben verwendet werden. Mit dem Muskelfleisch aber 
wußte man bis jetzt nichts anzufangen, bis den Chemikern der Ge- 
danke kam, künstliche Seide aus ihm herzustellen. Man läßt das 
Fleisch zuerst in einer Säure einen Prozeß durchmachen, der es in 
die einzelnen Muskelfasern auflöst. Diese werden weiter mit einer 
Art Gerbstoff behandelt. wodurch sie einen seidenartigen Charakter 
gewinnen und haltbar werden. Man hat nun Fasern erhalten, die 
etwa 5 Zentimeter lang sind, sich rauh anfühlen und dem Ge- 
spinst des wilden (nicht kultivierten) Seidenspinners ähneln. Diese 
Fasern haben die Eigenschaft, daß sie sich wie echte Seide sehr 
leicht vulkanisieren lassen. Wenn man die Faser unter einem Druck 
von 4 Atmosphären 2 Stunden einem Kautschukbad aussetzt, so 
wird sie absolut wasser- und luftdicht. Hierin liegt der hervorragende 
industrielle Wert des neuen Produkts; man kann dasselbe zu Iso- 
lierungen, Pneumatiks, Ballonstoften verwenden, die bisher, wenn sie 
aus echter Seide gefertigt wurden, im Preise fast unerschwinglich 
waren. Nur eine einzige Schwierigkeit besteht noch; man hat bis 
jetzt noch kein geeignetes Verfahren gefunden, die Faser zu ver- 
spinnen. Zweifellos wird aber die moderne Technik auch mit diesem 
Problem fertig werden. 

Ueber künstlichen Kautschuk hat sich die Verwaltung der 
Elberfelder Farbenfabriken dahin ausgesprochen, daß das 
Probleın wissenschaftlich gelöst sei; technisch sei die Lösung der 
Frage noch nicht völlig gelungen und mache nur langsame Fort- 
schritte; man hoffe jedoch, allmählich zum Ziele zu kommen. 

Ueber Filtration von Kolloiden schreibt Dr. W. Ostwald 
in der „Technischen Rundschau“ folgendes: Das nahelicgendste 
Mittel zur Ermöglichung der Filtration ist Temperaturerhöhung. 
Und zwar ist da, wo es sich um ein sogenanntes emulsoides Kolloid 
handelt, die Anwendung höherer Temperaturen um so aussichtsvoller, 
als bei den meisten bisher bekannten Beispielen der Temperatur- 
koeflizient der Viskosität emulsoider Kolloide ein außerordentlich 
großer ist. Es ist mit anderen Worten die Filtrierbarkeit, die in 
erster Linie von der Viskosität abhängt, bei emulsoiden Kolloiden in 
viel höherem Maße von der Temperatur abhängig als bei gewöhn- 
lichen, nicht kolloiden Flüssigkeiten, und eine Temiperaturerhöhung 
erscheint daher im ersteren Fall besonders aussichtsreich. Ist eine 
Verwendung höherer Temperaturen aus irgendwelchen Gründen nicht 
möglich, so kann man noch an das Behandeln der betreffenden 
Lösungen mit den gewöhnlichen Entfärbungsmitteln für Oele, Wachse 
usw., also z. B. an Fullererde, Knochenkohle, Koks, Bariumsulfat, 
Infusorienerde, Aluminiumoxyd (speziell sog. „gewachsene Tonerde*), 
und ähnliche feste „Adsorbentien* denken. In diesem Fall braucht 
nicht notwendig eine Filtration stattzufinden, sondern die betreffen- 
den Flüssigkeiten werden mit den Entfärbungsmitteln geschüttelt 
und letztere durch Abstehenlassen oder Zentrifugieren entfernt. Aller- 
dings müßte man sich durch spezielle Versuche vorher darüber unter- 
richten, ob nicht auch das Kolloid selbst durch die betreffenden 
Stoffe „adsorbiert* wird, wodurch natürlich dies Verfahren hinfällig 
werden kann. Hierüber läßt sich nur durch Versuche und nicht 
am Schreibtisch entscheiden. Möglicherweise kann auch eine Kom- 
bination von Temperaturerhöhung und festen Klärmitteln den 
gewünschten Erfolg haben. So sind in neuester Zeit unter den 
Nummern D. R.-P. 230251 vom 24. Dezember 1909 und 230252 
vom ll. Mai 1910 für R. Schilling, Dahlem bei Berlin, zwei 
Patente veröffentlicht worden (Referat siehe z. B. Chemiker-Zeitung 
1911, Repertorium S. 76 u. 16,), die das Entfärben von Wachsen 
usw. behandeln. Sie beruhen auf Filtration der geschmolzenen Stoffe 
durch erhitztes Aluminiumoxyd. Wesentlich ist dabei. daß die Filter- 
substanz auf einer höheren Temperatur gehalten wird, als der Schmelz- 
punkt der betreffenden Stoffe beträgt. Nur bei dieser Anordnung 
wird ein Verkleben zwischen Filtrat und Filtersubstanz verhindert. 
Endlich besteht noch die theoretische Möglichkeit, die Trübung auf 
elektrophoretischem Wege, d. h. durch Durchsenden eines elektrischen 
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Stroms, der die suspendierten Teilchen an eine oder beide Elektroden 
transportiert, zu beseitigen. Dies Verfahren setzt ebenfalls voraus, 
daß das Kolloid nicht oder doch viel schwächer wandert als die 
Verunreinigungen. Praktische Erfahrungen über diese Möglichkeit 
scheinen noch kaum vorzuliegen, doch weiß man, daß emulsoide 
Kolloide inı allgemeinen träger im elektrischen Strom wandern als 
feste Partikelchen, 

Verfahren zur Herstellung von künstlichen Fäden, Films 
usw. mit erhöhter Festigkelt in trockenem und besonders in 
nassem Zustande von Theodor Eck in Lodz. (D. R.- P. — Anmeldung 
E 14902 vom 16. 7. 09. ausgel. 20. 3. 11. Kl. 29.b.) Das Verfahren 
ist dadurch gekennzeichnet, daß man Kupferoxydammoniak-Zellulose- 
Lösung (oder eine solche Lösung mit Kupferxovdulgehalt) aus geeig- 
neten Oeffnungen in Natron- oder Kalilauge einspritzt, der man Methyl- 
alkohol oder ein Gemisch von Methylalkohol mit Aethylalkohol oder 
Formaldehyd zugesetzt hat, wonach man die Fäden nach dem Säuern 
und Waschen unter Umständen nochmals einer Behandlung mit konz. 
Natronlauge, welche mit Kochsalz oder anderen Salzen gesättigt ist, 
unterwirft. — Die Ursache der geringen Festigkeit ces künst- 
lichen Seidenfadens bei der gewöhnlichen Herstellung ist nämlich 
darin zu suchen, daß die Zellulose aus ihren wässerigen Lösungen 
durch die üblichen Fällungsmittel als Hydrat gefällt wird, das in Wasser 
stark aufquillt; es hat sich nun als möglich erwiesen, dem Zellulose- 
hydrat gleich bei der Koagulation das Hydratwasser zu entziehen, 
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verwendet und ihr wasserentzichende Mittel zusetzt, als welche sich 
in erster Linie Methylalkohol (in Verhältnis 1!/ bis 2 Teile 99°jcigen 
Methylalkohols auf 10 Teile Natronlauge 30—40° Be) erwiesen hat. 
Damit erzielt man höhere Festigkeit, zugleich aber auch höheren 
Glanz und bessere Gleichmäßigkeit des Faderns. Methylatkohol kann 
hiebei nicht durch Aethylalkohol ersetzt werden, wohl aber — wenn 
auch weniger vorteilhaft — durch eine Mischung von Methyl- und Aethrvl- 
alkohol; auch Formaldehyd kann als wasserentziehendes Mittel Ver- 
wendung finden. 

Künstliche Wurst-Häute. In Frankreich will man den die Würste 
umhüllenden Darm als unsauber und unhygienisch beseitigen; das 
Lebensmittel-Syndikat hat nach zustimmenden Gutachten des Acker- 
bau-Ministers beschlossen, daß künstliche Häute an Stelle der 
Därme treten sollen. Diese Kunstprodukte sollen aus Gaze bestehen, 
welche mit Gelatine überzogen, gepreßt und mit Alaun behandelt 
werden. 

Ein neues Schellack-Ersatzmittel. Das Verfahren besteht laut 
„Revue de la Drogerie“ darin, daß man den aus spritlöslichen Harzen, 
wie Manilakopal, Sandarak, Akaroidharz, durch Behandlung mit Al- 
kalien und Fällung der entstandenen Harzseifenlösung mit Säuren 
hergestellten Harzsäuren feste Fettsäuren beimischt. Als solche Fett- 
säuren kommen in Betracht: Palmitinsäure. Stearinsäure, das Gemisch 
beider Säuren, die sogenannte Stearinsäure oder das Stearin des Handels, 
ferner Elaidinsäure, Zerotinsäure etc. Dieses Gemisch von Harzsäure 
und fester Fettsäure hat die bemerkenswerte Eigenschaft, beim Ver- 
dunsten des Lösungsmittels auf der Unterlage eine vorzügliche gleich- 
mäßig deckende Politur zu geben, die entsprechend der Luftbeständig- 
keit der Substanz ebenso haltbar ist, wie Schellackpolitur. 

Die Mischung der Harzsäuren mit festen Fettsäuren gemäß 
vorliegendem Verfahren kann auf verschiedene Weise vorgenonmen 
werden. z. B. durch Vermischen der festen Substanzen oder ihrer 
alkoholischen Lösung (zur direkten Verwendung als Politur) oder 
durch gemeinsames Lösen in wässerigem Alkali mit nachiolgendem 
Wiederausfällen. Zur Darstellung werden 30 Teile Manilakopal oder 
Sandarak oder Alkaloidharz oder eines Gemisches derselben in 13.5 Teilen 
33%loiger Kalilauge und 50 Teilen Wasser kochend gelöst, die Lösung 
mit Wasser verdünnt und filtriert. Alsdann wird eine heiße Lösung 
von | Teil Handelsstearin in 1 Teil Kalilauge und 10 Teilen Wasser 
zugefügt und das Ganze mit Mineralsäure ausgefällt. Der Niederschlag 
wird abfiltriert, ausgewaschen und getrocknet. Das Produkt besitzt 
ebenso wie Schellack gute Löslichkeit im Alkohol. 

(Durch „Neueste Erfindungen und Erfahrungen“) Wien. 

Vorschrift zum Formen des Elfenbeins. Man bereitet eine 
Mischung aus 6 Gewichtsteilen Salpetersäure und 15 Teilen Flut- 
wasser und legt das zu formende Elfenbein drei bis vier Tage lang 
in diese Flüssigkeit, wodurch es so weich wird. daß man es mit den 
Fingern drücken kann. Dieses erweichte Elfenbein kann nunmehr 
beliebig gefärbt werden und kommt entweder naturfarben oder in 
letzterer Art gefärbt in die metallenen Formen, in denen es genügend 
gepreßt wird. Durch Einlegen in scharfgetrocknetes Kochsalz erhält 
es seine ursprüngliche Festigkeit wieder. 

(Aus „Neueste Erfindungen und Erfahrungen‘) Wien. 

Ein Surrogat für Leinölfirnis. Der beste Ersatzstoff für Lein- 
ölfirnis ist in Benzin aufgelöstes Kolophonium. Vorzüglich hat sich 
als Lösungsmittel das an der Luft langsam trocknende sogenannte 
schwere Benzin erwiesen. das erstens einmal wesentlich billiger ist 
und einen sehr glänzenden Anstrich bewirkt, Die Bereitungsweise 
ist folgende: Man löst etwa 50 Teile Kolophonium in 75 Teilen 
Benzin und macht schließlich noch einen geringen Zusatz von Kaut- 
schuk und gutem Leinöl. Diese Zusätze sind von großem Vorteil, 
da dadurch das Surrogat dem Urmateriale sehr nahegebracht wird, 
sodaß der Ersatz nur durch nähere Untersuchung sich feststellen läßt. 

(„Deutsche Drechsler-Zeitung“, Leipzig.) 
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Maidinen zum Wailchen von Kautidıuk. 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


Die Gewinnung von völlig reinem Kautschuk, der 
ohne Vorbehandlung der Fabrikation zugeführt werden 
kann, erscheint praktisch ausgeschlossen; der Wild- 
kautschuk, der immer noch den größten Teil der gan- 
zen Produktion bildet, wird fast ausnahmslos von Ein- 
geborenen gesammelt, denen das Verständnis für die 
Bedeutung reinen Materials meist fehlt, die vielmehr 
hauptsächlich ein Interesse daran haben, in möglichst 
kurzer Zeit eine möglichst große Menge Kautschuk 
zu gewinnen. Abgesehen ist hierbei von denjenigen 
Beimengungen, die doloser Weise vorgenommen wur- 
den, um das Gewicht des gelieferten Quantums zu er- 
höhen; solche Gegenstände z. B. große Steine bis zur 
Größe eines Kinderkopfes, sowie Gerätschaften man- 
cher Art, z. B. kleine Beile, bilden in größeren Kaut- 
schukfabriken nicht selten förmliche Sammlungen, 
deren einzelne Stücke, da sie als Kautschuk bezahlt 
wurden, recht ansehnliche Werte repräsentieren. Aber 
auch der Plantagenkautschuk, dessen Gewinnung 
genau überwacht werden kann, ist nur selten völlig rein; 
wenn auch größere Beimengungen fehlen, so findet 
man häufig Holzteilchen, Fasern usw., die zum Teil 
aus der Verpackung stammen und sorgfältig entfernt 
werden müssen. Dies ist die Aufgabe der sogenannten 
Waschmaschinen, welchen der in Stücke etwa 
von der Größe eines Apfels zerschnittene Kautschuk 
zugeführt wird, nachdem er durch längeres Wässern 
in heißem Wasser von den wasserlöslichen Beimen- 
gungen befreit wurde. 

Die gebräuchlichste Waschmaschine ist dieWasch- 
walze, eine solche Maschine älterer Bauart zeigt die 
Figur 1. In einem Gestell sind zwet Walzen horizontal 
nebeneinander angeordnet, die mittels Zahnrädern an- 
getrieben werden ; der Abstand der Walzen kann durch 
eine Stellvorrichtung geregelt werden. Während diese 
Walzen den Kautschuk in kleine Stücke zerreißen, 
fließt aus einem Spritzrohr Wasser auf den Kautschuk, 
welches die freigelegten Verunreinigungen fort- 
schwemmt. Unter den Walzen befindet sich ein Be- 
hälter mit Siebboden, in dem die Kautschukstücke 
zurückbleiben, während das Wasser und kleine Fremd- 
körper durch das Sieb hindurch in den Abwasserkanal 
gelangen. Bei manchen Kautschuksorten, die leicht 


kleine Krümel bilden, muß das Abwasser mehrere 
Siebe passieren, um einen Materialverlust möglichst 
zu verhindern. Der Arbeiter bringt den zerkleinerten 
Kautschuk immer wieder auf die Walzen, während er 
die Entfernung der beiden Walzen mehr und mehr 
verringert, bis die Kautschukteilchen zusammenbacken 
und bei eng gestelltem Walzwerk sich ein zusammen- 


hängendes Kautschukfell bildet, das in der erforder- 


lichen Weise frei von Fremdkörpern ist. Dieses Sta- 
dium der Bearbeitung zeigt Figur 1. Um die Mahl- 
wirkung der Walzen zu erhöhen, wendet man ent- 
weder Walzen von verschiedenem Durchmesser an, 
die gleiche Antriebsräder besitzen, oder gleichstarke 
Walzen mit verschiedenen Rädern. Damit die Walzen 
den besonders im nassen Zustande recht schlüpfrigen 
Kautschuk gut erfassen, werden sie mit Riefen ver- 
sehen, die meist parallel oder schräg zur Walzenachse 
verlaufen, sich aber nicht selten auch kreuzen; zweck- 
mäßig ist die Riefelung auf beiden Walzen eine ver- 
schiedene. In konstruktiver Hinsicht sindan den Wasch- 
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Fig. 1. Amerikanische Dreiwalzenmaschine. 
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Fig. 2. Amerikanische Dreiwalzenmaschine. 


walzen im Laufe der Jahre mancherlei Veränderungen 
vorgenommen worden. Da die Größe der einzelnen 
Maschinen wesentlich gesteigert wurde — Walzen von 
450 mm Durchmesser und 1000 mm Länge sind heute 
keine Seltenheit; — mußten die Walzengestelle erheb- 
lich kräftiger ausgeführt werden, zum Teil aus 
Schmiedeisen anstatt aus Gußeisen, sowie mit Ankern 
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zur Aufnahme der Zugbeanspruchungen. Trotzdem 
sieht man Bruchglocken oder ähnliche Stücke vor, um 
eine Zerstörung des Gestelles bei übermäßiger Bean- 
spruchung zu verhindern. Auch der Antrieb mußte 
den gesteigerten Anforderungen angepaßt werden, 
demgemäß werden allgemein Zahnräder mit Winkel- 
zähnen verwendet. Die Walzen laufen in Lagern mit 
Ringschmierung und können durch eine Stellvorrich- 
tung mittels Schnecke und Schneckenrad parallel ver- 
stellt werden. Daß die Konstruktionsprinzipien des 
modernen Maschinenbaues überall angewendet werden, 
ist selbstverständlich und erübrigt es sich, auf Einzel- 
heiten in dieser Hinsicht näher einzugehen. Um die 
Maschine den verschiedenen ‚Rohstoffen anzupassen, 
denn die einzelnen Sorten bedürfen besonderer Bearbeı- 
tung, hat man die Waschwalzen mit veränderlichem 
Antriebe ausgerüstet, der es gestattet, durch Einrücken 
eines Getriebes ohne weiteres die Arbeitsgeschwindig- 
keit der Walzen zu variieren. Allerdings komplizieren 
derartige Einrichtungen die Maschine recht erheblich. 


Fig. 4. Waschwalzwerk von Hood, 


Als sehr vorteilhaft hat es sich erwiesen, den Kaut- 
schuk durch mehrere Waschwalzen nachein- 
ander zu bearbeiten. Hierbei kann die Ausbildung 
der Walzenoberfläche und der Antrieb der Maschine 
genau der jeweilig zweckmäßigen Bearbeitung ent- 
sprechen. Da außerdem jeder Arbeiter nur eine be- 
stimmte Arbeitsphase zu überwachen hat, kommen die 
bekannten Vorteile der Arbeitsteilung zur Geltung. 
Demgemäß findet man in modernen Betrieben eine 
Reihe verschiedenartiger Walzwerke vorgesehen, zu- 
nächst Vorwaschwalzen, mit denen nur eine 
gröbere Zerkleinerung erreicht wird, dann einige Wal- 
zen für de Zwischenstufen und schließlich solche 
zur Bildung der Felle, welche meist mit glatten 
Walzen versehen sind. Daß man bei einer solchen 
Arbeitsweise, den Arbeiter gänzlich ausschaltet, ist 
naheliegend. Hierbei wurden unter jedem Walzwerk 
Fördereinrichtungen angeordnet, die den Kautschuk, 
welcher die Walze passiert hat, zum nächsten Walzwerk 
befördern und so fort bis zum letzten; wie sich dies 
bewährt hat, ist nicht bekannt geworden. Im Hinblick 
auf die große Verschiedenheit der Rohstoffe, die eine 
mechanische Bearbeitung, die naturgemäß verhältnis- 
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mäßig unveränderlich ist, nicht gestattet, erscheint eine 
solche Anordnung nicht zweckmäßig. 

Recht brauchbar, besonders für die ersten Arbeits- u m 
stufen, das Vorwaschen, ist dagegen die amerikanische m a a N 
Dreiwalzenmaschine (vgl. amerikanische Patent- ne 
schriften 535789 und 960274), welche die Figuren 
2 und 3 in zwei Ansichten zeigen. In dem Gestell ı 
sind drei Walzen 2, 3, 4 gelagert, welche gegenein- 
andert verstellt werden können. Hierzu sind meist die 
obere und die untere Walze in beweglichen Lagern 
angeordnet, die durch Schraubenspindeln 5, welche mit- 
tels der Handräder 6 unter Vermittlung von Schnecken 
und Schneckenrädern gedreht werden, verschoben wer- 
den können. Damit Ungleichmäßigkeiten in den La- 
gerungen ausgeglichen, oder die Walzen aus sonstigen 
Gründen nicht parallel verschoben werden Können, sind 
die Schnecken der einen Walzenseite durch Kuppe- 
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Fig. 6 Waschmaschine von Kem pter. 


Der die Walze bedienende Arbeiter muß nun 
immer wieder den Kautschuk aus dem Behälter 10 
entnehmen und von neuem auf die oberen Walzen 
geben. Bei dem Waschwalzwerk von Hood (vgl. 
D.R.P. 187456) ist dies nicht erforderlich, sondern 
wird durch die Maschine selbst besorgt. In einem 
tiefen Troge 10 (Fig. 4) sind zwei Walzen ı und 2 an- 
geordnet, die in der üblichen Weise ausgebildet sind 
und angetrieben werden. Ueber den Walzen sitzt das 
Spritzrohr 3, aus dem beständig Wasser in den Trog 
fließt, dessen Stand so hoch gehalten wird, daß der 
Walzenmund stets unter Wasser liegt. Durch Dampf- 
rohre 4 kann das Wasser im Troge 10 nötigenfalls er- 
hitzt werden. Unter den Walzen befindet sich ein 
schräg gestelltes Sieb 25, auf dem der Kautschuk nach 
vorn gleitet, worauf er zufolge seines geringeren spe- 
zifischen Gewichtes vor der Walze ı an die Wasser- 
oberfläche steigt. Dort erfaßt ihn ein Schaufel- 
rad 26, das in Lagern 27 ruht und in der durch einen 
Pfeil angegebenen Richtung umläuft und führt ihn wie- 
der zu dem Walzenmund, so daß er von den Walzen 
ergriffen wird. Die schweren Verunreinigungen sam- 
meln sich im untersten Teil 10b des Troges 10 und 
gelangen von dort in das Ablaufrohr ıı, während die 
schwimmenden Fremdkörper durch ein Sieb, das in 
dem Teil 12 des Behälters angeordnet ist, von der 
überlaufenden Spülflüssigkeit in das Rohr 14 geführt 
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Fig. 5. Waschmaschine von Kempter. 


lungen 7 mit der Handradwelle verbunden. Diese 
Lagerung der Walzen ist vorteilhafter als die zwar 
einfachere, bei der nur die mittlere Walze verschoben 
werden kann, denn in letzterem Falle kann die Ent- 
fernung zwischen der oberen und der mittleren Walze 
einerseits und zwischen dieser und der unteren ander- 
seits nicht beliebig gewählt werden. Die durch Zahn- 
räder angetriebenen Walzen sind mit verschiedenartiger 
Riefelung versehen und laufen mit verschiedener Ge- 
schwindigkeit um. Ueber der oberen und der mitt- 
leren Walze ist ein Spritzrohr 8 angeordnet und ebenso 
über der unteren Walze ein Rohr 9, aus dem Wasser 
auf den zwischen Walze 2 und 3 heraustretenden Kaut- 
schuk gespritzt wird. In dem unter den Walzen be- 
findlichen Behälter 10 sind geneigte Siebe 11 vorge- 
sehen, welche den Kautschuk zurückhalten. Fig. 7. Waschmaschine von Dessau. 
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werden, das ebenfalls in den Ablauf ıı mündet. Vor ! 


dem Sieb im Teil 12 befindet sich ein Schieber, der 
mittels Schrauben 16 und Handräder 17 gehoben und 
gesenkt werden kann und die Wassertiefe im Troge 10 
regelt. 

Gänzlich abweichend von den bisher erwähnten 
Maschinen ist die Waschmaschine von Kempter 
(D.R.P. 194963, 196130 und 217631). Querschnitt 
und Längsschnitt durch eine Ausführungsform dieser 
Maschinen zeigen die Figuren 5 und 6; hier sind 
Walzen mit wellen- oder zickzackförmigen Quetsch- 
leisten f, g versehen und drehen sich in einem trog- 
artigen Behälter b, dessen Boden der Bahn der (Quetsch- 
leisten angepaßt ist. Es entsteht dabei ein Sattel 5 
unterhalb der Walzen, der das durch die Walzen nach 
unten geführte Material zurückhält, so daß dies zwi- 
schen den Quetschleisten kräftig durchgeknetet und 
zerschnitten wird. Bei dieser Bearbeitung freigelegte 
Fremdkörper gelangen teilweise durch Oeffnungen am 
Sattel, die auch durch auswechselbare Verschluß- 
stücke 4 ganz oder teilweise geschlossen werden kön- 
nen, in den Sandfang 3, aus dem sıe entfernt werden 
können. Lin großer Teil der Verunreinigungen wird 
infolge der kräftigen Bewegung des ım Behälter b 
befindlichen Wassers, die durch die Quetschwalzen her- 
vorgerufen wird, nach oben gerissen und an den aus 
der Trogwand vorspringenden Rippen k, Il vom Kaut- 
schuk entfernt. Diese eigenartige Erscheinung kann 
etwa dadurch erklärt werden, da die zwischen Be- 
hälterwand und Walzen gegen den Kautschuk ge- 
preßten Fremdkörper, z. B. Steine, nach Passıeren der 
Rippen k und l, da hier die Pressung plötzlich auf- 
hört, von dem elastischen Kautschuk fortgeschnellt 
werden. Während größere Stücke auf den Rippen k 
und I liegen bleiben, gleiten kleinere durch die Roste o 
im den den Trog umgebenden Mantel m. Aus diesem 
läuft das Wasser, welches ın der üblichen Weise durch 
ein Spritzrohr zugeleitet wird, je nach der Einstellung 
eines drehbaren Uecberlaufrohres u ab, die leichten 
Verunreinigungen mit sich führend. Die im unteren 
Teil des Mantels sich ansammelnden schweren Fremd- 
körper können nach Oeffnung der Klappen n entfernt 
werden, ebenso die im Sandfang 3 befindlichen. Ab- 
laßhähne 5, 6, 7 gestatten auch hier den Abfluß von 
Wasser, das durch den Bchälter p fließt, in dem 
mehrere Siebe o vorgeschen sind. 
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Als zweckmäßig hat es sich: erwiesen, den: Ma- 
schinentrog durch einen ın der Höhenlage verstell- 
baren Deckel abzuschließen, der behufs Zuführung des 
Waschwassers hohl auszubilden und mit Ausströmun-: 
gen zu versehen ist. Ebenso: kann man auch die 
Waschflüssigkeit durch den hohlen Sattel s einspritzen. 

Eine ähnliche Bauart wie die beschriebene Ma- 
schine zeigt die von Dessau, beziehungsweise der 
Crude Rubber Washing Company (vgl. ameri- 
kanısche Patentschrift 960 846 und französische Patent- 
schrift 422 342). Die Walzen mit zickzackförmig an- 
geordneten Längsleisten ı (Fig. 7) drehen sich in einem 
tiefen mit Wasser gefüllten Kasten 2, in den durch 
einen Schlauch 3 beständig Wasser eingelassen wird. 
Um die Knetwirkung der Walzen zu. steigern, sind 
zwischen den Leisten ı kegelförmige, prismatische oder 
halbkugelförmige Vorsprünge 4 vorgesehen. Der auf 
die Walzen gebrachte Kautschuk wird gegen diese 
durch ein einstellbares Druckstück 5 gepreßt, das dreh- 
bar an der Stellspindel 6 befestigt ist, so daß es hin 
und her pendeln und den Verschiebungen der Kaut- 
schukmasse ın gewissem Maße folgen kann. Der 
obere Teil des Kastens 2 besitzt Siebwände 7, durch 
welche die Verunreinigungen hindurchtreten und in 
den den Kasten umgebenden Mantel gelangen können, 
aus dem sie mit dem überlaufenden Wasser abfließen. 
Damit sich die Fremdkörper in dem Mantel nicht ab- 
setzen können, sind dort Rührwerke 5 angebracht, die 
ständig umlaufen und eine lebhafte Wasserbewegung 
hervorrufen. 

Die zuletzt beschriebenen Waschmaschinen reini- 
gen den Kautschuk in einwandfreier Weise ohne Zu- 
tun des Arbeiters, allerdıngs werden keine Kautschuk- 
felle gebildet, die man für die weitere Bearbeitung. 
z. B. das Trocknen, für besonders geeignet hält. Um 
diese zu erhalten, ist eine kurze Nachbehandlung mit 
einem Wealzwerk der üblichen Bauart erforderlich. 

Nicht unerwähnt sei schließlich noch der Wasch- 
holländer, der für manche Kautschuksorten mit 
Vorteil benutzt wird. Er entspricht im Wesen den in 
der Papierfabrikation verwendeten, nur ist die Messer- 
walze und das Grundwerk derart ausgebildet, daß we- 
niger ein Zerschneiden als vielmehr ein Kneten des 
Rautschuks erfolgt. 


Ueber Fortichritte in der Herstellung von Metallresinaten. 


Von Prof. Max Bottler in Würzburg. 


Im Anschluß an meine Abhandlung über den gegen- 
wärtigen Stand der Industrie der Kunstharze!) soll 
nachstehend ein Ueberblick über diejenigen, auf künst- 
lichem Wege erzeugten harzsauren Verbindungen 
der Metalle gegeben werden, welche man zur Zeit 
vorzugsweise als Trockenstoffe in der Lack- 
industrie verwendet. Von den Metallresinaten 
oder harzsauren Verbindungen der Metalle finden 
im allgemeinen hauptsächlich solche Anwendung, die 
durch Fällung einer reinen llarzalkaliseitenlösung mittels 
wasserlöslicher Metallsalze gewonnen werden. Bekannt- 
lich erzeugt man die Metallresinate auch durch Lösung 
der entsprechenden Metalloxyde in geschmolzenem [arz 
und gerade einige neuere, besonders bemerkenswerte 
Präparate werden nach diesem Verfahren hergestellt, 
aber in der Hauptsache benützt man gefällte harzsaure 
Metallverbindungen, da durch Fällung feine und sehr 
leichte Produkte erhalten werden, welche auch noch 


t) Kunststoffe 1911, H. 1, 2, 4. 


durch ihre Reinheit ausgezeichnet sind. Behufs Erzeu- 
gung der letzteren Präparate bringt man gepulvertes 


und gemahlenes Kolophonium (50 kg) mit Wasser (80 |) 


und //”joigem Aetznatron (7,5 kg) in einen Kessel und 
erhitzt solange, bis das Harz (die llarzsäuren) völlig 
verseift und eine klare llarzseitenlösung entstanden ist. 
Das Ilarz muß hierbei allmählich in kleinen Anteilen 
und unter beständigem Rühren in die kochende Lauge 
eingetragen werden. In der Harzseife darf kein unver- 
scittes llarz vorhanden sein. Das Metallresinat erhält 
man durch Fällung der auf 50 bis 60° C. abgekühlten 
llarzseifenlösung mit einer klaren Metallsalzlösung. Von 
den am häufigsten gebrauchten Trockenmitteln, 
welche durch Fällung hergestellt werden, sind die harz- 
sauren Verbindungen des Kalziums, Bleis, Mangans und 
Zinks zu nennen. Für die Lackindustrie wichtig sind noch 
einige andere harzsaure Verbindungen (Aluminium, 
Magnesium), weshalb sie auch besprochen werden sollen. 
Man stellt Kalziumresinat oder harzsaures Kalzium durch 
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Fällung einer Harzseifenlösung mittels einer Kalksalz- 
lösung (Chlorkalzium) her. Als: Trockenstoff hat Kal- 
ziumresinat keine besondere Bedeutung erlangt, obwohl 
es von Jos. Pardeller (Seifens.-Ztg. 1909, 36) zu den 
besseren Irockenmitteln gezählt wird. Geschätzt ist 
das harzsaure Kalzium wegen seiner Neutralität. Man 
erzeugt es gegenwärtig‘ meist durch Schmelzen von 
Kolophonium mit Kalziumazetat, wovon später noch die 
Rede sein wird. > 

Außer Kolophonium (überhaupt gew. Harz) können 
auch andere Harze, darunter einige Kopale (z. B. Manila- 
kopal, südamerik. Kopal oder Hymenaeakopal etc.) ver- 
seitt und dann die erhaltenen Harzseifenlösungen durch 
Metallsalzlösungen gefällt werden. Um weichen Manila- 
kopal zu verseifen, wird dieser zunächst gepulvert und 
dann schüttet man 5 Teile desselben in eine kochende 
Auflösung von 1 Teil festem Aetzkali in 17 Teilen 
Wasser und kocht solange, bis: die Lösung eingetreten 
ist. Letztere wird filtriert und kann dann mittels einer 
\etallsalzlösung (z.B. Chlorkalziumlösung) gefällt werden. 
\lan erhält in diesem Falle einen Niederschlag von 
mankopalolsaurem Kalzium, der aber nach dem Trocknen 
in den meisten gebräuchlichen Lösungsmitteln nur teil- 
weise löslich ist. Es eignet sich deshalb diese kopal- 
harzsaure Verbindung nicht zur Verwendung als Trocken- 
mittel. Eine technische Anwendung kann aber 
die filtrierte und durch Abdampfen eingedickte 
Manilakopallösung trotzdem finden, denn sie läßt 
sich als sehr guter Klebeleim benützen. In neuerer 
Zeit haben sich in der Technik die Verbindungen der 
Tonerde (Aluminiumoxyd) mit den Kopalharz- 
säuren eingebürgert, da sie zur Herstellung von Hart- 
mattlacken Verwendung finden. Wird nämlich ge- 
tälte Tonerde mit Lacken zusammengerührt,. welche 
stark säurehaltige Kopale, wie z. B. Manilakopal (80°, 
freie Flarzsäure) enthalten, so entstehen mankopalolsaure 
Tonerdesalze, die im Lack aufquellen und einen matten 
Anstrich liefern. Da letzterer eine bedeutende Ilärte 
erlangt, bezeichnet man diese Lacke als Ilartmattlacke. 
Sie werden den alten nicht stark erhärtenden Mlattlacken, 
welchen bei der Fabrikation bekanntlich Bienenwachs, 
Ceresin und andere Wachse zugresetzt wurden, vorge- 
zogen,. besitzen jedoch den Nachteil, daß der matte 
Glanz nicht den Lüster hat, wie bei den früher unter 
Verwendung. von Wachsen hergestellten Lacken. Es 
dürfte hier zu erwähnen sein, dab einige harzsaure 
Metallverbindungen, darunter z. B. Aluminiunıresinat 
(harzsaure Tonerde), sich in Lösung verhältnismäßig 
rasch unter Ausscheidung von Aluminiumhydroxyd (Ton- 
erdehydrat)' zersetzen. klarzsaures Magnesium (Mag- 
nesiumresinat, harzsaure Bitterde) wird durch Fällung 
einer sehr verdünnten Harzseifenlösung mit einer Mag- 
nesiumsalzlösung hergestellt. Den erhaltenen Nieder- 
schlag. trocknet man in einem Trockenraum bei 70° C. 
\agnesiumresinat ist in Alkohol größtenteils löslich; man 
verwendet. deshalb dieses Präparat zur Fabrikation von 
Spirituslacken. 

Bleiresinat oder harzsaures- Blei erhält man durch 
Fällung der Harzseifenlösung. mit einer Bleiazetatlösung. 
Es wird zu diesem Behufe essigsaures: Blei (50 kg) in 
Wasser von 100° C (210 Liter) aufgelöst und die Lösung 
filtriert. Letztere gießt man dann in warmem Zustande 
allmählich und unter fortwährendem Umrühren in die 
llarzseifenlösung (von 50 bis 60° C). Der entstehende 
pulvertörmige Niederschlag von Bleiresinat wird abtiltriert 
und wiederholt mit warmem Wasser ausgewaschen. Zur 
Herstellung von harzsaurem Mangan!) bereitet man zu- 
nächst die Harzseifenlösung folgendermaßen: Es wird 
Kolophonium (20 kg) mit Aetznatronlösung (/6 kg), 
welche durch Verdünnen einer Aetznatronlauge von 


I) Bottler, Harze und Harzindustrie, Jänecke, Hannover 1907, 
p. 245. 
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25° Be. (7 kg) mit. reinem Wasser (69 Liter) erhalten 
wurde, so lange gekocht, bis sich der auf der Ober- 
fläche zeigende gelbe Schaum gelöst hat. Hierauf setzt 
man der Harzseitenlösung noch reines Wasser (124 Liter) 
unter beständigem Umrühren zu, so daß sich im ganzen 
za. 200 Liter Flüssigkeit im Kessel befinden; verdamp- 
fende Lösung ist durch. Wasser zu ersetzen. Diese 
Harzseifenlösung wird mittels einer heißen Lösung von 
kristallisiertem Manganchlorür (11 kg) in reinem: Wasser 
(70 Liter) gefällt. Man erhält die Mischung einige Zeit 
im heißen Zustande, trennt alsdann das gefällte Mangan- 
resinat von der Flüssigkeit, wäscht es wiederholt aus 
und bringt es zum Trocknen. Das getrocknete Produkt 
wird zur Verwendung fein gemahlen. Man muß zur 
llerstellung des harzsauren Mangans eisenfreies Mangan- 
chlorür benützen. Das oben erwähnte harzsaure Blei 
(niedergeschlagen) ist in Oelen (Leinöl) schwieriger lös- 
lich wie das geschmolzene Bleiresinat; das zum Lösen 
dienende Oel muß auf za. 180° C erwärmt werden. 
Das gefällte harzsaure Mangan soll eine helle, fast weiße 
Farbe aufweisen; es besitzt ein erheblich besseres 
Trockenvermögen wie das Bleiresinat und löst sich auch 
wesentlich leichter in Oelen (Leinöl, Terpentinöl) satz- 
frei auf. Gegenwärtig wird dieses Präparat vielfach 
statt des früher häufig benützten borsauren Mangans 
(Manganborats) verwendet, da es letzterem wegen der 
klaren Löslichkeit überlegen ist. Da man erkannt hat, 
daß Bleimanganverbindungen eine stärker beschleuni- 
gende Trockenwirkung aut trocknende Oele auszuüben 
vermögen, als jedes dieser Metalle für sich allein, werden 
zur Zeit meist solche Trockenmittel hergestellt, die 
Blei und Mangan gemeinsam enthalten. In neuester 
Zeit ist es Dr. Wilhelmi!) gelungen, ganz vorzüg- 
liche Sikkative mit Kobaltverbindungen in geeigneter 
Zusammensetzung zu erzeugen, welche teilweise sogar 
die bisher als die besten Trockenstoffe angesehenen 
Bleimangan-Verbindungen in der Wirkung übertreffen. 
llarzsaures Mangan und harzsaures Blei werden mitunter 
z. B. zur llerstellung von hellem Firnis, zu gleichen 
Teilen miteinander gemischt, dann fügt man von der 
Mischung 0,25 °/o dem Oel bei und kocht 4 bis 5 Stunden 
bei 180 bis 2009 C. Der so- bereitete Firnis ist aber 
nicht sofort klar und muß deshalb so lange gelagert 
werden, bis er ganz klar geworden ist. In neuerer 
Zeit stellt man aber Bleimangan-Resinat mittels. des 
mangansauren Bleis her, wovon später — bei den ge- 
schmolzenen Resinaten — gesprochen werden soll. Unter 
der Bezeichnung „Universal-Sikkativ, niedergeschlagen“ 
(Wilhelmi, Leipzig-R.) kommt gegenwärtig im Handel 
ein Präparat vor, das Blei und Mangan in vorteilhaftem 
Verhältnis enthält. Man verwendet dieses Sikkativ in 
der Weise, daß es — zu za. jo — in geeigneten 
Apparaten mit Erd- oder Metallfarben vermischt und 
dann mit rohem Leinöl verrieben wird. Eine so be- 
handelte Fußbodenfarbe trocknet: in wenigen Stunden 
hart und klebfrei auf. Die Gefahr des „Stockens“ ist 
ausgeschlossen, da dieses Resinat keine freien Harz- 
säuren enthält. Zu den neueren Präparaten o 
auch Universal-Sikkativ „Spezial“; es ist ein helles Ester- 
harz mit hohem Trockenstoffgehalt, welches hauptsäch- 
lich zur Herstellung flüssiger Sikkative dient, Da es 
völlig neutral ist, kann ein „Stocken* der damit ver- 
mischten Blei- und Zinkfarben nicht eintreten. In der 
l!/sfachen Menge Terpentinöl ist dieses Präparat, ohne 
Satzbildung, löslich; um ein gutes Trocknen zu bewirken, 
ist ein 5—6Ploiger Zusatz erforderlich. Dr. Amsel 
hat Metallresinate (u. a. harzsaures Mangan, harz. Blei, 
harzsaures Bleimangan) chemisch geprüft. Er ermittelte 
zunächst und in erster Linie die Mineralstoffe, d. h. die 
Metalle, in zweiter Linie die damit vereinigten Säuren 


) Dr. F. Wilhelmi, Fabrik chem. Prod., Leipzig-R. 


226 


(Harzsäuren) im ganzen. Amsel fand, daß man Blei- 
resinat als aus 77,1°/o abietinsaurem Blei und 22,9% 
sylvin-, pimar- usw. saurem Blei bestehend betrachten 
kann. Durch direktes Veraschen der Resinate fand 
Amselin gefälltem, harzsauren Mangan 10,01 °/o Mineral- 
stoffe und 89,09 Jo organische Stoffe, in gefälltem harz- 
sauren Blei 25,30 °/o Mineralstoffe und 74,7 %/o organische 
Stoffe; in harzsaurem Bleimangan (2 Sorten) wurden 
10,40 °/o (bezw. 12,09 Je) Mineralstoffe und 89,60 °/o (bezw. 
8/,91°Jo) organische Stoffe gefunden. In neuerer Zeit 
hat man die Darstellungsweisen der Resinate erheblich 
verbessert; es kommen jetzt im allgemeinen bessere 
Qualitäten von Sikkativen (wie oben angegeben) im 
Handel vor. 
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Zinkresinat oder harzsaures Zink erhält man durch 
Fällung einer Harzseifenlösung mit Zinkvitriollösung. 
Das gefällte Präparat muß in dünner Schicht auf einer 
Horde bei 30 bis 35° C getrocknet und schließlich zu 
einem feinen Pulver zermahlen werden. Die Trocken- 
wirkung des harzsauren Zinks ist an und für sich nicht 
sehr bedeutend, sie genügt aber für manche Zwecke. 
Man gebraucht Zinkresinat vorzugsweise als Sikkativ- 
pulver in der Farbenmdustrie und meist in Mischung 
mit anderen Sikkativen. Seine Verwendung erscheint 
dann besonders zweckmäßig, wenn es sich darum han- 
delt, ein mäßig trocknendes Mittel zu benutzen, welches 
frei von Blei und Mangan sein muß. 

(Fortsetzung folgt.) 


Verfahren zur Seritellung plaitiidier Mailen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin, 


6. Plastische Massen ausKolloid- und Keratin- 
stoffen. 

Zur Herstellung plastischer Massen verschiedener 
Art, die als Ersatz von Kautschuk, Fischbein, Holz, 
Horn und dergl., sowie auch zur Erzeugung von Orna- 
menten, Bildwerken usw. Verwendung finden, hat man 
schon seit geraumer Zeit Kolloidstoffe, wie Leim, Gela- 
tine, Blut, tierische Abtallstoffe, Knochen und keratin- 
haltige Materialien, wie Horn, Hufe u. dgl. herange- 
zogen. In erster Linie ist es die Gelatine und der Leim, 
die zu beregtem Zwecke verarbeitet worden sind. Die 
meisten der hier in Betracht kommenden Verfahren haben 
dabei auf diese Kolloidstoffe sogenannte Härtungsmittel, 
wie Tannin, Aldehyde, Chromate u. a.m. zur Einwirkung 
kommen lassen, die die Eigenschaft haben, den Kolloid- 
stoffen eine gewisse Härte und Wasserunlöslichkeit zu 
verleihen. 

Wie aus folgendem ersichtlich, sind zahlreiche Vor- 
schläge in beregter Richtung durch die Patentliteratur 
des In- und Auslandes veröffentlicht worden. 


a) Massen aus Gelatine und Leim. 


Von den ohne Härtungsmittel arbeitenden Ver- 
fahren, die mit Ililfe der Gelatine oder des Leimes 
plastische Massen hervorzubringen gestatten, seien die 
folgenden genannt. 

Aus Leim (Gelatine), Zucker und Harz erhält man 
nach William John Howkins und James Henry 
Stacey in Middlessex eine Masse, die zur Druck- 
walzenherstellung Verwendung finden soll. Diese Masse 
enthält aber außer Jen genannten Substanzen noch Cal- 
cium- oder Kaliumchlorid und Leinöl oder dgl. (bri- 
tisches Patent Nr. 13796/1890). Analog ist das Ver- 
fahren von Emile Ilerisse in London (britisches 
Patent Nr. 24786/1899). Ferner gewinnt Herisse 
einen Kautschukersatz aus Gelatine und Glucose, und 
zwar mischt er beide in geschmolzenem Zustande. 
Eventuell taucht er die kalt gewordene Masse noch in 
Kaliumpermanganatlösung (britisches Patent Nr. 
5440/1894). 

Mehl, Eiweiß, Farbstoff, Leim und Glyzerin ver- 
arbeitet George Doebrich in Philadelphia (ameri- 
kanisches Patent Nr. 551530). 

Leim oder Gelatine, Wasser, Glyzerin, Knochen- 
mehl, Federweiß und ev. Kohlenpulver, sowie Kautschuk- 
lösung bilden die Bestandteile der von Franz Mraz 
in Prag (österreichisches Patent Nr. 36891) in 
Vorschlag gebrachten Masse. 

Aus gleichen Teilen Leim, Glyzerin und Natrium- 
sulfooleat besteht die von Robert Wood Johnson 
in New-Braunschweig (V.St. A.) hergestellte plastische 
Masse (britisches Patent Nr. 18503/1889). 
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(Fortsetzung.) 


Gelatine- oder Zelluloidflitter mit Perlglanz will 
Karl Wirth in Nürnberg dadurch herstellen, daß er 
farblose oder gefärbte Gelatine- oder Zelluloidfolien mit 
einem Gemisch von Gelatine, Wasser, Spiritus, Fisch- 
glanz und Farbe bestreicht (D. R.-Patent Nr. 88442). 

Holzfaser, Leim, Harz und Ocker dienen Francis 
Thomas Wright in Edinburgh (Indiana) zur Er- 
zeugung plastischer Produkte (amerikanisches Patent 
Nr. 610935). 

Hermann Schudt in Charlottenburg verwendet 
Gemische von Stucktechnikmasse, Kieselguhr, Leim, 
heißes Oel, Harz und starkes Seifenwasser (öster- 
reichisches Patent Nr. 41174). 

Undurchlässig gegen X-Strahlen ist das Produkt, 
das man durch Mischen einer Metallverbindung (Blei- 
oxyd), Leim, Glyzerin, Melasse und Kautschuk erhält 
(Weston A. Price in Cleveland [Ohio], amerika- 


nisches Patent Nr. 753310). 


Gelatinelösung, Kalziumchlorid und Farbstoff bilden 
die Bestandteile der Masse von Otto H. Schnepper 
in Detroit (Mich.) (amerikanisches Patent Nr. 
647264). Kalziumsalze (Sulfat), Leim und Fasern ver- 
einigt Carl Reisser in Stuttgart (amerikanisches 
Patent Nr. 685460). 

Ferner stellt David Lichtenstein in Chicago 
(amerikanisches Patent Nr. 809068) aus Leim, Alko- 
hol, Schellack, Stärke und Wasser eine plastische 
Masse her. 

Hier sind auch die plastischen Massen zu nennen, 
die nach Mayer aus Leim, Glyzerin und Dextrin, sowie 
eventuell vulkanisierten Oelen (Leinöl usw.) entstehen 
(amerikanische Patente Nr. 670095 und 681 454.) 

P. E. Leon Per dizet in Paris schlägt vor, künst- 
liche Perlen aus einer sehr konzentrierten Gelatinelösung 
zu erzeugen (amerikanisches Patent Nr. 804034). 

Für die Spielwarenherstellung eignet sich die aus 
Leim oder Gelatine und Harz, Essigsäure, Zellulose, 
Korkmehl und einem Farbstoff erhältliche Masse von 
Jaroslaw Rosenberg und Theod. Scholz in Wien 
(österreichisches Patent Nr. 6383.) 

Rudolf Rauch in Wien (österreichisches 
Patent Nr. 12292) schmilzt die feste Masse aus Gela- 
tine oder bezw. und Leim und Alaun bei 60— 100° und 
setzt dann Glyzerin, Oele, Harze und schwetelsaure 
Tonerde zu. 

Thermoplastisch ist der Stoff, den Byron B. Gold- 
smith in New-York durch Erhitzen von Leim u. 
dgl. mit B-Naphthol gewinnt (amerikanisches Patent 
Nr. 925328.) 

Erhitzt man ein Gemisch von gequollenem Leim. 
Leinöl und mit Alkohol angerührten Holzteer bis zur 
Erzielung einer homogenen, genügend wasserarmen 
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Masse, so entstehen plastische Massen hoher Elastizität 
(Curt Heinrichsdorff und Rudolf Zimpel in 
Berlin, D. R.-Patent Nr. 216605.) | 

Zur Erzeugung von Ornamenten, Büsten, Spiel- 
waren usw. soll sich die Masse eignen, die man nach 
Angabe des D. R.-Patentes Nr. 11683, Iwan W asi- 
liewitsch Platonoff in Moskau durch Mischen von 
Leim, Harz oder Wachs, Glyzerin und Mineralfarbe 
erhält. Besonders zur Herstellung von Billardbällen 
soll die von Heinrich Ainmüller in Salzburg 
empfohlene und aus einem Gemisch von Knochengallerte 
(russischer Leim), Kölner Leim, Schwerspat, kohlen- 
saurem Kalk und Leinöl bestehende Masse dienen (D. R.- 
Patent Nr. 12123). 

Zur Fabrikation von Ornamenten u. dgl. ist die 
Masse verwendbar, die nach Alfred John Parker in 
New-Cross-Surrey durch Mischen von Leim, Zucker, 
Harz, Glyzerin und Gips hergestellt wird (britisches 
Patent Nr. 6687/1890). 

Eine Leimlösung versetzt Henry Harris Lake in 
Southampton (britisches Patent Nr. 3365/1891) 
mit gebranntem Marmor (in Pulverform), ev. im Ge- 
misch mit Porzellan, gebranntem Gips und ev. noch 
Kolophonium. 

Um Malerei und eingelegte Arbeit (Marqueterie) 
nachzuahmen empfahl Carl Spatz in Hanau (D. R.- 
Patent Nr. 34428) Platten aus Gelatine herzustellen, 
alsdann Einlagen, die geeignet sind, den Eindruck von 
Malerei oder dgl. zu erzeugen, mit der Schauseite auf 
die gegossenen Platten aufzubringen und alsdann eine 
weitere Gelatineschicht dahinter anzubringen. 

Aus Leim, Melasse, Glyzerin und Teer stellt Wil- 
liam Hamilton Brownlow in Brockville, Canada, 
eine Kautschukersatzmasse her, indem er die ge- 
nannten Stoffe zusammenmischt und alsdann die Mischung 
durch Dampf oder heißes Wasser erhitzt (D. R.-Patent 
Nr. 202849, britisches Patent Nr. 2065/1907, fran- 
zösisches Patent Nr. 37/4468, amerikanisches 
Patent Nr. 869618). 

Aus Gelatine, Wasser und Binmsstein erzeugten 
John Theodore Tussaud und Ruth Helena Tus- 
saud in Hertfordshire eine zur Herstellung von 
Bildwerken geeignete Masse (britisches Patent Nr. 
23824/1909). 

Zur Herstellung künstlicher Fourniere soll die Masse 
dienen, die nach den D. R.-Patenten Nr. 80146 und 
81851, britische Patente Nr. 16999 und 27239/1896 
(Carl Köster in Cöln) aus einer Mischung von in 
Wasser gekochtem Leim, Glyzerin, Kieselguhr und 
eventuell Terpentin besteht. 

Ein Kunstholz entsteht beim Mischen von Chlor- 
kalzium, Soda, Leim, Wasser und Holz (Ph. Fr. Lenhat 
und H. L. Ingersoll, französisches Patent 
Nr. 339308.) 

Mit Härtungsmitteln verschiedener Art arbeiten 
die folgenden Vorschläge. 

Eine Ueberzugmasse für die in der Spinnerei be- 
nutzten Walzen, Zylinder, Trommeln usw. gewinnt man 
nach dem Vorschlage Johann Appelts in Reichen- 
berg (Böhmen) durch Mischen von Gelatine, Glyzerin, 
Tannin- oder Bichromatlösung, Kampherspiritus und 
Wasser (D. R.-Patent Nr. 25592). 

„Christia“ ist von seinem Erfinder (Thomas Christy 
in London) der Kautschuk- oder Guttaperchaersatz 
genannt worden, den er durch Tränken von einer oder 
mehreren Lagen von Fasern mit Leim oder dgl. und 
Behandeln des erhaltenen Produktes mit einer Chrom- 
verbindung und einem Reduktionsmittel zwecks Härtung 
gewann (britisches Patent Nr. 12230/1890.) 

Bielen (Stengel) für künstliche Blumen u. dgl., die 
die Eigenschaften des Gummis zeigen, stellt man nach 
der Bindung Friedrich Bernhard Henke’s in 
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Zittau i. S. (D. R.-Patent Nr. 67657) aus einer aus 
Leim, Glyzerin, Permanentweiß, Wasser und Kalium- 
chromat gewonnenen Masse her. 

Zur Gewinnung eines Kautschuk- oder Guttapercha- 
ersatzes fällt William Richard Eap in Preston 
(Brook) Gelatine mit Tannin (britisches Patent Nr. 
22334/1891). 

Aus faserigen Materialien (Asbest) mit Bichromat 
behandelter Gelatine, Alkalısilikat und Natriumwolframat 
stellte Ch. Arthur Allison in London eine als 
Holzersatz dienende Masse her (britisches Patent 
Nr. 13073/1895.) 

Ebenfalls Asbest enthaltend ist die Masse von 
Ludwig Grote inLondon (amerikanisches Patent 
Nr. 595168). Dieser mischt Leim, Formaldehyd, Asbest, 
Wasserglas und Aluminium- bezw. Barium- oder Stron- 
tiumsalze.e. Auch Neufeld (schweizerisches Patent 
Nr. 46 585) bedient sich des Asbestes als Füllstoff und 
mischt ihn mit Leim, Glyzerin, Chromat, Wasserglas, 
Bleiptlaster und Fraganth. 

Leim, Gelatine, Glyzerin und Bichromat in bestimm- 
ten Verhältnissen verwendet Lucien Roland in Paris 
zu dem beregten Zwecke an (britisches Patent Nr. 
10704/1906). 

Ferner mischte Lucien Roland Gelatine, Zucker, 
Chromat, Glyzerin und eventuell Kautschuklösungen 
(britische Patente Nr. 26432 und 26 446/1907, öster- 
reichisches Patent Nr. 29842). 

In Wasser unlösliche Gelatinekörper erhält man nach 
dem Verfahren der Chemischen Fabrik auf Aktien 
(vorm. E. Schering) in Berlin dadurch, daß man 
die Massen zunächst aus Gelatine herstellt und alsdann 
der Einwirkung von Formaldehyd, Azetaldehyd, Benz- 
aldehyd, Acrolein, Crotonaldehyd oder dgl. aussetzt 
(D. R.-Patent Nr. 104365 und 116446, britisches 
Patent Nr. 19325/1898). 

Ebenfalls lediglich Formaldehyd und Leim oder 
Gelatine verwendet Samuel Wright Wilkinson in 
London zu dem beregten Zwecke (britisches Patent 
Nr. 18696/1907). £ 

Wladimir Plinatus in Paris behandelt Gelatine 
oder dgl. mit mehr als 1 Atom Kohlenstoff enthaltenden 
Aldehyden (französiches Patent Nr. 422419, bri- 
tisches Patent Nr. 9009/1910.) 

Wetterfest und nicht feuergefährlich ist eine Dach- 
bedeckung aus reinem mit Chromgelatine überzogenem 
Drahtgetlecht (Louis Horst in Linz æ Rh. D. R.- 
Patent Nr. 74009). Eventuell streicht man diese Dach- 
bedeckung noch mit Leinölfirnis an. 

Derartige Dachbedeckungen lassen sich vorteilhaft 
auch dadurch herstellen, daß man der mit Glyzerin ersetzten 
Gelatinelösung saures Ammonchromat und Ammoniak 
zusetzt und das so erhaltene Produkt in Verbindung mit 
Geweben trocknet, belichtet und ev. färbt (D. R.-Patent 
Nr. 95833, Ludwig Pastini-Cyrus in Niederlahn- 
stein). 

Gegen Wasser und Wärme widerstandsfähig und 
gut elastisch soll die Masse sein, die man durch Zusatz 
von Terpentin bezw. Terpentinöl (5— 10°/o) zu mit Formal- 
dehyd behandelter Gelatine erzeugt (Julius Deborde 
in Posen, D. R.-Patent Nr. 132609). 

Alaunhaltig sind die Gelatine-Formaldehydmassen 
von Paul Brosse (französisches Patent Nr. 395952) 
und Auguste Martelli und Guiseppe Moraldi (fran- 
zösisches Patent Nr. 402877). 

Elastisch ist ferner das Material, das man in folgender 
Weise nach der Erfindung von Louis Christian Gerard 
Lesage in Paris erhält. 

Man erhitzt ein Gemisch von Gelatine und Glyzerin 
und führt in die geschmolzene Mischung Luft in fein 
verteiltem Zustande, Pikrinsäure, Osmium- oder Chrom- 
säure, Formaldehyd, eine Kautschuklösung und eine 
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Schwefelhalogenverbindung ein (britisches Patent 
Nr. 24787/1906, französis En s Patent Nr. 359183, 
Zusatz Nr. 6925, Nr. 382272, 382309). j 

Gelatine, Glvzerin, Wasser wenig Formaldehyd und 
Talk sind die Stoffe, aus deren Mischung Martin 
Bartels in Wiesbaden plastische Massen herstellt 
(britisches Patent Nr. 25071/1907, franzö- 
sisches Patent Nr. 379530.) 

Gelatine, Härtemittel, Zucker und Glyzerin bilden 
ferner die Hauptbestandteile der Kunstmasse der S o- 
cietes des Colles et Gelatines Françaises 
(französisches Patent Nr. 421383). 

Chandon de Briailles (französiches Patent 
Nr. 421423) mischt Gelatine, Glvzerin, lösliche Ver- 
bindungen (Zucker, Salze), behandelt das Gemisch sodann 
mit Formaldehyd und endlich mit geeigneten Lösungs- 
mitteln. 

Eine elastische Masse für Radreifen erhält man nach 
P. v. Luschin in Wien, R. v. Tonon in Gastell 
b. Gloggnitz und M. Holembeck in Wien durch 
Mischen von mit gelösten Chromaten durchtränkten oder 
überzogenen trocknen Füllmitteln mit einem geschmol- 
zenen Gemisch von Leim und Fettstoffen (österreichi- 
sches Patent Nr. 34719). 

Kautschukähnlich sind die Massen, die resul- 
tieren, wenn man der Glvzerin- Gelatine Trioxyme- 
thylen oder andere Formaldehyd abspaltende Substanzen 
mit pulverförmigen Oxydationsmitteln (wie Superoxyde) 
gemischt zusetzt (Benjamin Sauton in, Paris, D. R.- 
Patent Nr. 200952, britisches Patent Nr. 27616/1908, 
französisches Patent Nr. 378465, Zusatzpatent 
Nr. 7761. 

Gelatine, Leim, Chromat und flockiger Graphit dienen 
Julius Ohm in Dortmund zur Erzeugung kautschuk- 
ähnlicher Produkte (britisches Patent Nr. 15542/1907, 
österreichisches Patent Nr. 39351). 

Die gleichen Stoffe neben Schwefel enthält die von 
Max Schluss in Bredeney b. Essen hergestellte 
kautschukähnliche Masse (amerikanisches Patent 
Nr. 960 116). 

Ebenfalls kautschukähnlich sind die Massen, die man 
nach der britischen Patentschrift Nr. 4904/1910 
(französisches Patent Nr. 415542) (Ferd. Baron 
zu Aichlburg in Villach Ill) durch Behandeln von 
Leim oder Gelatine mit löslichen Aluminiumsalzen und 
einem Härtungsmittel erzielt. 

Leim in Kreosot gelöst und dann mit einem Chro- 
mat oder Formaldehyd gehärtet ergibt nach William 
Henry Perkin und Whipp Brothers & Tod Li- 
mieden elastisches widerstandsfähiges Produkt (bri- 
tisches Patent Nr. 23031/1907). 

The Commercial Products Company Li- 
mited in London lässt wasserfreien Formaldehyd auf 
in Phenol oder Phenol und wasserfreiem Glvzerin gelösten 
Leim einwirken (britisches Patent Nr. 4154/1909, 
österreichisches Patent Nr. 45594). In der 
gleichen Weise geht Ludwig Beren in Crefeld 
vor (amerikanisches Patent Nr. 952724). 

Ebenfalls ein Kautschukersatz entsteht, wenn einer 
aus Leim, Glyzerin und Chromsalzen bestellenden Grund- 
masse Bleipflaster, sowie eventuell noch mittels Säuren 

ergamentierte Pflanzenfasern, Tragant, Gummiharze, 

tlanzenbalsame oder Wasserglas, E werden 
(Rudolf Neufeldin Wien, D.R.-Patent Nr. 201010, 
Britisches Patent Nr. 22382/1907, französisches 
Patent Nr. 370509). Die darnach erhältlichen Massen 
sollen eine gute Zugfestigkeit, Zähigkeit, Elastizität, 
Widerstandsfähigkeit gegen Nässe usw. aufweisen. In 
analoger Weise geht Arthur Adler in Wien (ame- 
rikanisches Patent Nr. 897 334) vor. 

Kompakte und gleichmäßig-elastische Körper aus 
Chromleimmassen herzustellen ist der Endzweck des 
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Verfahrens des D. R.-Patentes Nr. 202131, briti- 
sches Patent Nr. 8026/1907, französisches "Patent 
Nr. 390183 (Neufeld). Dieses Verfahren besteht darin, 
dünne der Form des herzustellenden Körpers angepaßte 
Schichten der Masse stets unter Zwischenlage einer Licht 
retlektierenden Schicht aufeinander zu legen und durch 
Chromleimlösungen zu verbinden, wobei nach Auflegen 
jeder neuen Schicht eine Belichtung erfolgt. 

Ebenfalls eine leicht formbare Masse, die keine Vo- 
lumenveränderung zeigt, erhält man nach dem Vorschlage 
von Chester Ivesin London dadurch, daß man Leim, 
Gelatine oder dergl. in wasserfreiem Zustande mit chrom- 
sauren Salzen in feinster Zerteilung und unter Ausschluß 
jeder Feuchtigkeit unter Zusatz von wasserfreiem Glyzerin 
innig mischt (D. R.-Patent Nr. 102846, britisches 
Patent Nr. 2887/1898). 

Hornartige Massen entstehen durch Zusatz von mit 
Essigsäure auf geschlossenen, stärkemehlhaltigen Stoffen 
(und eventuell Färbemitteln) zu Harz-Leimmassen und 
Härten der Gemische mit Formaldehyd (Auguste Chau- 
ard in Saint-Claude., Frankreich, D. R.-Patent 
Nr. 221080, britisches Patent Nr. 28598/1909, öster- 
reichisches Patent Nr. 44775, französisches 
Patent Nr. 406624 Zus. 13138). 

Louis Lesage und Comp. Generale des Pneu- 
matıks-Increvable mischen Gelatine oder Ossein, Här- 
tungrsmittel, Glvzerin, Oel, Stearinsäure und ERS 
(französisches Patent Nr. 374347). 

Die Einwirkung des Formaldehyds in Gegenwart 
von Anilin oder einem ätherischen Oel (Ricinusöl Ter- 
pineol oder Kautschuköl) auf die Gelatine läßt Louis 
Stange in Aachen vor sich gehen und erzielt da- 
durch eine sehr elastische Masse (britisches Patent 
Nr. 3480/1907, amerikanisches Patent Nr. 865807). 

Die Steinkern-Industrie G. m. b. H. erzielt einen 
Hornersatz aus Leim, Meudonweiß, Kartoffelmehl. Zement 
und Formaldehyd (französisches Patent Nr. 392 66%). 

Schwammartige Massen erhält man durch Behan- 
deln von erhitzten Mischungen von Glyzerin und Gela- 
tine und Tannin in Gegenwart eines oxvdierenden Mittels 
(britisches Patent Nr. 11300/1909, amerikanisches 
Patent Nr. 932318, Robert John Caldwell, Fritz 
Peleumer und Pneumatic Syndicate Limited). 

Aus Leim, Wasser, Zellulose (Papierstoff), Alaun 
und Alabastergips erhält man nach dem Verfahren von 
Bruno Harras in Böhlen (D. R.-Patent Nr. 3008) 
einen Elfenbeinersatz. Später hat der genannte Erfinder 
die so erhaltenen Eltenbeinimitationen in einem Bade- 
glas aus einer Auflösung von Hausenblase oder Gelatine 
in Aether oder von gebleichtem Schellack in Alkohol 
oder endlich einem Gemisch beider Lösungen besteht. 
gehärtet (D. R.-Patent Nr. 6556). 

Die nach dem Verfahren von George Raper ın 
Hlackney (britisches Patent Nr. 23943/1898) erhal- 
tene plastische Masse besteht aus einem Gemisch von 
Füllstoffen und einer Lösung von Alaun, Kupfersuliat, 
Leim und Milch (Eiweiß, Kasein). 

Gunnar Sigge Andreas Appelqvist in Stock- 
holm gießt Formstücke aus Massen aus Leim und hygro- 
skopischen Substanzen (Glyzerin, Chlorkalzium, Chlor- 
magnesium oder dgl.), sowie Chromaten oder anderen 
oxydierenden Substanzen in der Weise, daß er der ge- 
lösten oder geschmolzenen Masse vor ihrem Eingieben 
in die Formen und vor oder zugleich mit dem Chromat- 
zusatz einen oder mehrere Farbstoffe oder gefärbte Stofie 
von schwarzer, roter, blauer oder gelber Farbe oder von 
einer durch Kombination von diesen erhaltenen Farbe 
zusetzt, um eine Verzögerung der durch Einwirken des 
Lichtes bewirkten Härtung der Masse und damit ein 
vollkommenes Ausfüllen der Gießformen zu bewirken 
(D. R.-Patent Nr. 208764). 

(Fortsetzung folgt.) 
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Ein Kapitel aus der Farbenphotographie. 


Von Carl Breuer in Friedenau. 


Der Jünger der edlen Lichtbildkunst, der ein williges 
Modell gefunden, das ihm als mehr oder weniger pas- 
sende Staffage bei der Aufnahme einer Landschaft 
diente, läßt es bisweilen zur Belohnung einen Blick unter 
dem Dunkeltuche auf die Mattscheibe werfen. Gutmütig 
schmunzelt er dann über die naiven Worte der Be- 
wunderung, die das betreffende Mütterchen für die 
Schönheit des naturwahren Farbenbildes findet. Die 
Freude über das letztere und das Sehnen nach der Mög- 
lichkeit, es dauernd festhalten zu können, ist aber 
allgemein verbreitet und überdies so alt wie die Photo- 
graphie selber. Der Farbenphotographie, welche diesen 
Wunsch ertüllt, ergeht es nun wie der Flugtechnik und 
vielen anderen Sachkünsten ; zunächst wird die Idee ge- 
boren und unverweilt zu ihrer Verwirklichung geschritten; 


trotz aller hochstrebenden Zukunftsträume übersteigt ' 


jedoch anfänglich das Wollen stets das Können um das 
Vielfache; dann scheint der Eifer im Lösen des Pro- 
blems zu erlahmen.. Schier unüberwindlich türmen sich 
nämlich die Schwierigkeiten auf; der Wille zur Frfüllung 
bleibt aber unterdessen ständig latent; Bausteinchen auf 
Bausteinchen wird in der Stille zusammengetragen; und 
dann gehts: heidi! mit einem Male einen braven Ruck 
vorwärts; eine gute, geruhsame Staffel ist erklommen. 

Die ursprünglichen Würzelchen der Farbenphoto- 
graphie waren allerdings gar fein. Als Goethe vor 
gerade hundert Jahren die Seebeck’sche Beobachtung 
des adäquaten farbigen Anlaufens von Hornsilber im 
Felde des spektralen Lichtbandes veröffentlichte, ahnte 
der Olympier von Weimar sicher nicht, daß der kuriose, 
schwache Keimling in gewissem Sinne den Vorläufer zu 
dem stolzen Baume der damals noch im Zukunftsschoße 
ruhenden Farbenphotographie abgeben würde. 
Dann kamen allerlei fein ausspintisierte Arbeitsweisen 
wie die Lippmann'sche auf, die zwar die farbige 
Wiedergabe des Naturbildes ermöglichten, für die breite 
Praxis aber keine Bedeutung gewinnen konnten. Selbst 
der geniale Ducos du Hauron, der mit Adlerblick 
die Ausführungsmöglichkeiten überschaute und auf dessen 
Schultern alle diejenigen modernen Phototechniker stehen, 
die sich um das Problem der Farbenphotographie ab- 
mühen, konnte selbst nicht zur breiteren Ausführung 
seiner Vorschläge schreiten, da es noch unendlicher 
Detailarbeit bedurfte, um seine Ideen in die Wirklich- 
keit zu übersetzen. 

Der erste große Wurf nach dieser Richtung gelang 
erst der Lvoner Firma Lumière; sie verwendet zur 
Herstellung ihrer Autochromplatten feinste Kartoffel- 
stärkekörner, die mit den drei Grundfarben rot, blau 
und grün angefärbt, gemischt und auf einer Glasplatte 
festgeklebt werden. Dergestalt bilden sie gewissermaßen 
ein äußerst feines Mosaikfenster, dessen dicht gedrängte, 
bunte Butzenscheibchen nur die ihrer Eigenfarbe ent- 
sprechenden Lichtstrahlen auf die darüber gebreitete 
Bromsilberschicht gelangen lassen und diese an ent- 
sprechenden Stellen schwärzend, ein negatives Bild er- 
zeugen. Wird das letztere nun wieder in ein Positiv 
verwandelt, was sehr leicht ist, so werden die gedeckten, 
bunten Butzenscheibchen wieder frei, während die un- 
entwickelten Stellen des Negativs sich nunmehr schwärzen. 
Wir erhalten auf diese Weise ein mosaikartiges, sich 
aus lauter farbigen Pünktchen zusammensetzendes, ziem- 
lich geschlossenes, naturfarbiges Bild. Wenn bei dem 
Gemälde eines modernen Pointillistten die einzelnen 
Farbenkleckschen für das Auge erst in einer gewissen 
Entfernung zur einheitlichen Fläche sich zusammen- 
schließen, wird die gleiche Wirkung bei der Lumiere- 
platte durch die Kleinheit der von je einem angefärbten 


'Stärkemehlkörnchen gebildeten Einheit hervorgerufen. 


Im Auge, welches zusammengesetzte Gebilde, deren 
Elemente kleiner als ein Zehntel Millimeter sind, nicht 
mehr auflösen kann, verschwimmen diese kleinsten Ele- 
mente dann zu einem einheitlichen Ganzen, das aller- 
dings zum Kummer aller Farben-Photographen nur in 
der Durchsicht betrachtet werden kann. 

In ganz anderer Weise, allerdings auch auf Vor- 
arbeiten von Ducos du Ilauron weiterbauend, ging 
der Photochemiker Krayn, im Bunde mit der Neuen 
Photographischen Gesellschaft A.-G. zu Steglitz- 
Berlin, in deren Dienste er getreten war, vor. Er hatte 
zunächst ein elegantes Verfahren ausgearbeitet, mittels 
dreier durch drei verschiedene Filter hindurch aufge- 
nommener Aufnahmen ein naturfarbiges Bild zu erzeugen. 
Die entsprechenden Negative wurden je auf eine gelb, 
rot oder blau pigrmentierte Zelluloid-Gelatinefolie kopiert 
und die Pigmentschichten derselben dann auf Papier über- 
tragen. Sie konnten also in der Aufsicht betrachtet 
werden und hatten somit einen gewaltigen Vorsprung 
vor den meisten anderen marktgängigen Arbeitsweisen. 
Obwohl sich nun mit dieser Methode ganz prächtige 
Bilder, namentlich Reproduktionen von Gemälden her- 
stellen ließen, wurde sie doch einstweilen ad acta ge- 
legt. Sie ist nämlich mit dem Üebelstande behaftet, 
daß beim Bearbeiten der drei farbigen Teilbilder dem 
individuellen Farbensinne des Operateurs ein zu großer 
Spielraum verbleibt. Wird z. B. die Blaufolie weniger 
als bis zu einem gewissen, nicht ganz leicht zu erken- 
nendem (srade entwickelt, so ist das fertige Gesamtbild. 
stark blaustichig. Ein Gleiches gilt auch für die Gelb- 
und Rottfolie. 

Krayn ging dann dazu über, dünne Zelluloid- 
blätter, welche die drei Grundfarben rot, grün und blau 
besassen, in regelmäßiger Folge aufeinanderzuschichten 
und das so gebildete dicke Paket durch starke Pressung 
unter Zwischengabe eines Bindemittels zu einem massiven 
Blocke zu vereinigen. Wurden von diesem nun senk- 
recht zur Lage der früheren Einzelschichten dünne 
Blätter abgehobelt, so zeigten diese eine Außerst feine, 
farbige Linien-Struktur und konnten somit als Raster- 
unterlage dienen. Aber sowohl diese Etappe im Werde- 
gang der Farbenphotographie, als auch die nächste, 
welche in noch etwas verwickelterer Weise die einzelnen 
Rasterlinien in Punkte auflöste, wurde schließlich beiseite 
gelassen, da die Fabrikation Schwierigkeiten bot und 
obendrein auch nicht bis zu einer völlig genügenden 
Feinheit der Linien- bezw. Punktsysteme getrieben 
werden konnte. 

Nunmehr wurde ein ganz neuer, eigenartiger Weg 
beschritten. Die fragliche Arbeitsweise baut sich auf 
der Beobachtung auf, daß Gelatinefolien, die mit be- 
stimmten Farbstoffen tingiert und nachher mit einer 
energischen Beize, wie z. B. Eisenchlorid, behandelt 
sind, gewissermaßen immun gegen nachfolgende Fär- 
bungen werden, dergestalt, daß die kräftigsten Farb- 
brühen, allerdings auch nur, wenn sie aus besonderen 
Farbstoffen zusammengesetzt sind, davon ablaufen, wie 
ein Quecksilbertropfen von einer Glastafel. Das Ver- 
fahren ist nun in kurzen Zügen folgendes: 

Ein dünnes Zelluloidblatt, welches als Schichtträger 
dient, wird mit Gelatine vorpräpariert; auf diese druckt 
man nun mit gewöhnlicher fetter Buchdruckfarbe ein 
äußerst feines, paralleles Liniensystem auf. Dann wird 
das Blatt in eine rote Farblösung eingetaucht, in welcher 
sich begreiflicherweise nur die Zwischenräume zwischen 
den Fettfarbenlinien rot anfärben; die schwarzen Linien, 
welche die von innen bedeckten Flächen vor dem An- 
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färben mit Rot schützten, werden jetzt mit Benzol ab- 
gewaschen, sodaß nunmehr ein Wechselsystem von sehr 
feinen roten Linien und ebenso schmalen hellen Zwischen- 
räumen entsteht, das mit Eisenchloridbeize immunisiert 
wird. Quer zu diesem wird nun ein neues schwarzes 
Liniensystem aufgetragen und alsdann die Folien in einer 
blauen Farbbrühe gebadet; diese greift nur an den 
Stellen, wo die blanke Gelatine noch zu tage liegt. Sie 
kann weder die von den roten Linien noch von den 
schwarzen Querdrucken eingenommenen Stellen affi- 
zieren. Dann wird wieder gebeizt, das schwarze Linien- 
system weggewaschen und zum Schlusse in einer grünen 
Farblösung gebadet, die ihrerseits lediglich die noch 
verbliebenen hellen Felderchen anfärbt. Der auf diese 
Weise erzeugte Linienraster wird nunmehr mit Brom- 
silberemulsion überzogen und diese späterhin durch 
Sensibilisieren mit einem geeigneten Stoffe auch für die 
roten, gelben und grünen Strahlen, die die gewöhnliche 
lichtempfindliche Schicht wenig oder gar nicht beeinflussen, 
empfindlich gemacht. 

Das Einlegen der N. P. G.-Raster-Farbenfilms in die 
Kassette hat dergestalt zu erfolgen, daß die freie Seite 
des Zelluloidschichtträgers dem Objektiv, beziehentlich 
dem aufzunehmenden ande zugewendet ist. Um 
die Schichtseite des Films erkennen zu können, ist eine 
Ecke des Farbenfilms abgestuzt. Die aufklappbaren 
Filmträger der N.P. G.-Raster-Farbenfilms bestehen aus 
einer (selbscheibe mit angelenkter Pappscheibe; das 
Ganze läßt sich buchartig auseinanderklappen und be- 
sitzt ebenfalls eine abgeschnittene Ecke. Wird der Film 
nun dergestalt in diesen Klappträger eingelegt, daß 
seine fehlende Ecke mit derjenigen des Trägers zu- 
sammenfällt, so liegt er richtig, d. h. seine nackte Zellu- 
loidschicht ist der Gelbscheibe zugewendet. Sollte dies 
nicht der Fall sein, so verrät eine über die gestutzte 
Ecke des Trägers hervorragende Ecke des Films dem 
tastenden Finger auch in völliger Dunkelheit ohne weiteres 
die falsche Lage. Das ganze System ist nunmehr so 
angeordnet, daß die von dem abzubildenden Gegen- 
stande usw. ausgesandten Lichtstrahlen zunächst die 
Gelbscheibe des Trägers, dann die Zelluloidschicht des 
Films und schließlich den darauf hergestellten Linien- 
raster durchdringen müssen, ehe sie zur eigentlichen 
lichtempfindlichen Schicht gelangen können. Bei der 
überaus großen Empfindlichkeit der Bildschicht, selbst 
gegen rotes Licht, muß das Einlegen in den Filmträger 
und mit diesem in die Kassette bei Ausschluß jeglichen 
Lichtes erfolgen. | | | 

Wer die als Filmträger ausgebildete Gelbscheibe 
nicht benutzen will, kann Vorsteckgelbscheiben verwen- 
den. Den Film legt man dann, zwischen ein Pappstück 
und eine Glasscheibe gepreßt, in die Kassette. 

Beim Einstellen entsteht, wie ohne weiteres einzu- 
sehen ist, eine Fokusdifferenz im Betrage der Glas- 
scheibendicke des Filmträgers. Um diese auszugleichen, 
gibt es nun zwei Mittel. Entweder man dreht die Matt- 
scheibe der Camera vor dem Einstellen so um, daß die 
matte Seite nach außen steht, oder man nähert das 
Hinterteil der Camera nach dem Einstellen dem Objektiv 
um eine Strecke gleich der Dicke des gelben Film- 
trägrerglases. 

Die Expositionsdauer für Farbenfilms ist wesentlich 
länger, als für gewöhnliche Trockenplatten oder Films. 
Wir haben nämlich in den Gang der Lichtstrahlen ver- 
schiedene Hindernisse eingefügt, welche sie überwinden 
müssen, ehe sie in der empfindlichen Schicht ihre akti- 
nische Wirkung ausüben können. Das Ergebnis derselben 
ist eine etwa vierzigfache Verlängerung der Expositions- 
dauer gegenüber der für eine hochempfindliche Trocken- 
platte benötigten. Auch das Entwickeln (höchstens mit 


Ausnahme des letzten Verlaufs) muß bei völliger Dunkelheit 
erfolgen; hierzu kann jeder gebräuchliche Entwickler 
verwandt werden. Das entwickelte Negativ wird nunmehr 
gut gespült und auch hierbei tunlichst vor dem Einflusse 
des roten Lichtes behütet. Alsdann legt man es in ein 
saures Fixierbad von der üblichen Zusammensetzung; 
man kann auch jedes im Handelbefindliche saure Fixiersalz 
benutzen. Die Films werden einzeln in das Fixierbad 
gelegt, welches häufig bewegt werden muß; die Fixage 
ist nach 10 bis 15 Minuten beendet. Nachdem der Farben- 
film gründlich ausfixiert ist, wird er sorgfältig gewässert 
und naß in ein 2 bis 3PJoiges Glyzerinbad gelegt. Hierin 
verbleibt er 5 Minuten. Härten der Films ist nicht zu 
empfehlen. Nach dem Trocknen zeigt das Negativ die 
komplementären Farben des aufgenommenen Vorwurfes. 
Eine einfache Ueberlegung ergibt nun, daß man farben- 
richtige Bilder erzielen muß, wenn man das erhaltene 
Negativ als Urbild zur Herstellung eines Positivs benutzt. 
Die damit verknüpfte erneute Umkehr der Farbenwerte 
muß nämlich alsdann die dem Urbilde entsprechende 
Farbenstellung hervorrufen. Mit Hilfe der N. P. G.- 
Positivfilms lassen sich demnach beliebig viele, farben- 
richtige Positive herstellen. Bei der Herstellung | des 
Positivs muß ebenfalls ein Filter angewandt werden, 
das auch als Filmträger ausgebildet und je nach der 
angewandten Lichtquelle verschieden gefärbt ist. Das 
erzielte Farbennegativ legt man in das Kopierfilter mit 
der Zelluloidseite auf das Filter und darüber einen Posi- 
tivfilm so, daß die abgeschnittenen Ecken aufeinander 
passen. Man überzeuge sich nun durch Tasten, ob auch 
alle abgeschnittenen Ecken zusammenfallen; ist dies der 
Fall, so liegt alles in der richtigen Anordnung; dann 
wird der Kopierrahmen geschlossen. Bei der hohen 
Lichtempfindlichkeit der unentwickelten Farbenfilms ist 
es eine selbstverständliche Forderung, daß der Kopier- 
rahmen gut abschließt, beziehentlich sein Deckel das 
Eindringen von Lichtstrahlen verhindert. Hierauf belegt 
man die Vorderseite des Kopierrahmens mit zwei Blatt 
sauberen, weißen Seidenpapieres. Zum Schlusse wird 
eine zurechtgeschnittene, starke Papptafel über dieses 
Seidenpapier gelegt, um als Deckel den Film vor einer 
verfrühten Einwirkung des Lichtes zu behüten. Man 
belichtet nach besonderen von der N. P. G. ausgear- 
beiteten Vorschriften. Die Entwicklung des Positivfilms 
erfolgt in gleicher Weise, wie diejenige des Negativ- 
farbentilms und zwar ebenfalls ganz im Finstern. Das 
erhaltene Diapositiv wird in gleicher Weise, wie bei der 
Herstellung von Negativen behandelt, d. h. also unter 
Lichtausschluß in das Fixierbad gebracht, gewaschen mit 
Glyzerin behandelt und zum Trocknen aufgehängt, be- 
ziehentlich zu diesem Behufe auf ein Brettchen geheftet. 
Damit ist die Herstellung des Farbenpositivs vollendet. 

Diese beschriebenen Farbenfilms besitzen einige 
nicht unwesentliche Vorzüge vor der Autochromplatte. 
Zunächst kann man von einem Negative beliebig viele 
Positive machen, dann sind sie erheblich lichtdurch- 
lässiger als das Lumiere’sche Erzeugnis. Schließlich ist 
ihre Emulsionsschicht etwa zehnmal so dick als diejenige 
der Autochromplatte, wodurch Abweichungen von dem 
Optimum der Expositionsdauer sich weniger bemerklich 
machen. Sie können aber ebenfalls nur in der Durch- 
sicht betrachtet werden. 

Es ist mit Freuden zu begrüßen, daß das geschil- 
derte Erzeugnis der N. P. G. den deutschen Farben- 
photographen, der bisher sein Material aus dem Aus- 
lande beziehen mußte, nunmehr unabhängig von diesem 
macht. Hoffen wir, daß die erleichterte Möglichkeit, far- 
bige Naturbilder zu erzielen, der edien Lichtbild- 
kunst viele neue Freunde zuführen möge. 
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Referate, 


Berichte aus der Kautschuk-Literatur 1910. 
Bearbeitet von Dr. E. Kindscher in Berlin. 

Wo. Ostwald: Beiträge zur Kolloidchemie des Kautschuks, 

Verfasser stellt zunächst die älteren Vulkanisationstheorien zu- 
sammen. Diese fassen den Vulkanisationsprozeß teils rein chemisch, 
teils physikalisch auf. Wo. Ostwald hält eine physikalisch-chemische 
Deutung des Vorganges für viel aussichtsreicher. Für eine derartige 
Auslegung sprechen folgende Punkte: I. Der Kautschuk bildet mit 
Schwefel eine kontinuierliche Reihe von Einwirkungsprodukten, deren 
Eindglieder große Unbestimmtheit der Zusammensetzung zeigen‘ Weder 
lassen sich Einwirkungsprodukte mit maximalem noch solche mit mi- 
nimalem Schwefelgehalt isolieren. 2. Der Vulkanisationsprozeß ist 
ein teilweise reversibler Vorgang. 3. Wärme und mehanische Be- 
handlung verändern die Eigenschaften des Kautschuks, insbesondere 
die Fähigkeit der Schwefelaufnahme. Dies hängt wahrscheinlich mit 
einer Erhöhung des Dispersitätsgrades zusammen. 4. Der Tempe- 
raturkoeffizient der Heißvulkanisation ist nicht unwesentlich kleiner 
als der bei normalen chemischen Reaktionen zu erwartende. Die 
Geschwindigkeit der Schwefelaufnahme spricht deutlich für die phy- 
sikalisch-chemische oder Adsorptionstheorie des Prozesses. 5. Die 
Geschwindigkeit der Schwefelaufnahme erfährt in gewissen Reak- 
tionsstadien Veränderungen, wie sie bei der Wasserbindung von an- 
organischen Gelen beobachtet wurden. 6. Die Resultate der Ver- 
suche von Hinrichsen, Stern und Hübener über das Verhältnis von 
zugesetztem Schwefel zu addiertem schließen sich der Adsorptions- 
isotherme an. (Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1910, Bd. 6 S. 136.) 

F. W. Hinrichsen und E. Kindscher: Zur Theorie der 
Kaltvulkanisation. 

Die ersten Versuche zur Klärung der bei der Kaltvulkanisation 
sich abspielenden Vorgänge rühren von C. O. Weber her. Er kam zu 
dem Schlusse, daß zwischen einer höchsten Vulkanisationsstufe von 
der Formel (Cıo Hıe)as (Ss Cls)a« und einer niedrigsten Vulkanisations- 
stufe entsprechend der Formel (Cıo Hıs)s« Sa Cla noch 8 weitere Ver- 
bindungen bestehen, die sich voneinander um je ein Molekül Schwefel- 
chlorür unterscheiden. Diese Ergebnisse wurden von Hinrichsen und 
Meißenburg einer Nachprüfung unterzogen und nicht bestätigt. Nun- 
mehr unternahmen die Verfasser Versuche zur Entscheidung der Frage. 
ob im kaltvulkanisierten Kautschuk eine bestimmte chemische Ver- 
bindung des Kautschukkohlenwasserstoffs mit Schwefelchlorür, oder 
aber eine nach unbestimmten Gewichtsverhältnissen zusanımengesetzte 
Adsorptionsverbindung vorliegt. Zu diesem Zwecke wurden je 25 ccm 
einer benzolischen Kautschukquellung mit wechselnden Mengen einer 
Lösung von Schwefelchlorür in Benzol in Glastlaschen zusammenge- 
bracht. Nach längerem Stehen wurde in der sich über dem gebil- 
deten Niederschlage befindlichen Lösung der Gehalt an unverbrauchtem 
Schwefelchlorür bestimmt. Die Versuche ergaben, daß der Schwefel- 
chlorürverbrauch für eine und dieselbe Menge Kautschuk unabhängig 
von der Größe des angewendeten Schwefelchlorürüberschusses an- 
nähernd konstant ist. Dies deutet darauf hin, daß in dem abge- 
schiedenen Niederschlage nur eine bestimmte chemische Verbindung 
von der Formel (Cıo Hıe)s Ss’Cls vorliegt. Versuche nach anderen 
Richtungen bestätigten dies. Verfasser kommen zu dem Schlusse, 
daß der Nachweis einer bestimmten chemischen Verbindung durchaus 
nicht etwa ausschließt, daß auch bei der Kaltvulkanisation daneben 
noch Adsorptionserscheinungen eine wesentliche Rolle spielen. 

(Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1910, Bd. 6, S. 202.) 

B. Bysow: Zur Theorie der Kaltvulkanisation. 

Verfasser versuchte den Einfluß der Konzentration von Schwefel- 
chlorür und der Vulkanisationsdauer auf die Menge des gebundenen 
Schwefels im Kautschuk festzustellen. Zu diesem Zwecke wurden 
Stücke von Parakautschuk, die gleiche Dicke und Oberfläche be- 
saßen, in Benzin-Schwefelchlorürlösungen getaucht. Dann wurde der 
Kautschuk mit Azeton extrahiert und der Schwefel bestimmt. Auf 
Grund seiner Versuche kommt B. Bysow zu dem Schlusse, daß der 
Grad der Vulkanisation von der Konzentration abhängig ist und daß 
somit der vulkanisierte Kautschuk eine Adsorptionsverbindung dar- 
stellt. (Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1910, H. 6.) 

Wo. Ostwald: Beiträge zur Kolloidchemie des Kaut- 
schuks II. 

Verfasser bespricht die von F. W. Hinrichsen und E. Kindscher 
einerseits und B. Bysow andererseits unternommenen Arbeiten und 
versucht die Widersprüche der Resultate genannter Autoren zu 
klären. Zunächst sind die untersuchten Konzentrationsgebiete stark 
voneineinander‘ verschieden. Die von Hinrichsen und Kindscher an- 
gewandten Schwefelchlorürkonzentrationen bewegen sich in dem 
Intervall 1.237 bis 2.3620, während Bysow Konzentrationen zwischen 
0.0125 bis 0,1°/o verwendete. Von Hinrichsen und Kindscher wurde 
das Konzentrationsgebiet untersucht, in dem sich die Adsorptions- 
kurve bereits assymptotisch einer Geraden und Parallelen zur Abszisse 
nähert. Andererseits fallen die Versuche von Bysow in das Bereich 
der großen Verdünnungen, bei denen die charakteristischen quantita- 
tiven Gesetzmäßigkeiten der Adsorption am deutlichsten zutage treten. 
Die Widersprüche der beiden Arbeiten sind also nur scheinbare. Die 
Resultate sprechen durchaus im Sinne der vom Verfasser vorgeschla- 
genen Adsorptionstheorie der Schwefelaufnahme des vulkanisierenden 


Kautschuks. (Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1910.) 
P. Alexander: Theorie und Praxis der Regeneration des 
Rautschuks. (Chem. Ztg. 1910, S$. 789, 798, 807.) 


———————————————————————— nn nn nn nn nen. 


B. Bysow: Zur Theorie der Heißvulkanisation. 

Nach Untersuchungen des Verfassers ist bei der Kaltvulkani- 
sation das Verhältnis von zugesetztem zu freiem Schwefel nahezu kon- 
stant, falls die Vulkanisationsbedingungen (Zeit, Temperatur und Art 
der Vulkanisation) konstant sind. Dieselbe Gesetzmäßigkeit tritt nach 
Versuchen von B. Bysow unter gleichen Vulkanisationsbedingungen 
auch bei der Heißvulkanisation auf. (Gummizeitung 25 S. 119, 1910.) 


F. W. Hinrichsen u. Jj. Marcusson: Zur Kenntnis der 
Kautschukharze. 

Wie Harries feststellte kommt dem Kautschukkohlenwasserstoff 
symmetrische Konstitution zu. Somit ist bei ihm und seinen Oxy- 
dationsprodukten optische Aktivität nicht zu erwarten. Diese An- 
nahme wurde von den Verfassern durch Versuche bestätigt. Dagegen 
wurde im Verlaufe der Untersuchungen ermittelt, daß die Kautschuk- 
harze zum Teil optische Aktivität besitzen. Diese Eigenschaft kommt 
außer den Harzen von Para- und Ceylonkautschuk, die beide von der- 
selben Pflanzenart Hevea abstammen, allen anderen untersuchten 
Sorten zu. Dieselbe Beobachtung wurde bei vulkanisierten Proben 
gemacht. Fernerhin stellte es sich heraus, daß sich die Harze ver- 
schiedener Kautschuksorten gegen Alkali verschieden verhalten. Be- 
merkenswert ist die Tatsache, daß diejenigen Kautschuksorten, welche 
sich durch eine merkliche optische Aktivität der Harzbestandteile 
auszeichneten, auch stets größere Mengen (mehr als 50°/0) von un- 
verseifbaren Stoffen enthielten. Aus den weiteren Untersuchungen 
ergab sich, daß die unverseifbaren Bestandteile der Harze die eigent- 
lichen Träger der Aktivität sind. Das Fehlen der Aktivität bei Para- 
und Ceylonsorten dürfte mit ihrem hohen Gehalte an verseifbaren 
Anteilen in engem Zusammenhange stehen. Fernerhin konnte fest- 
gestellt werden, daß die optisch aktiven Anteile der Harze die aus 
dem Latex stammenden Begleitstoffe sind, während, wie zu erwarten, 
die Oxydationsprodukte des inaktiven Kautschukkohlenwasserstoffs 
optisch inaktiv sind. Die Ermittelung der Jodzahlen der Kautschuk- 
harze lassen keine Regelmäßigkeiten erkennen, sondern weisen nur 
auf stark ungesättigte Natur hin, 

(Zeitschr. f. angew. Chem. 1910, S. 49.) 


F. W. Hinrichsen und E. Kindscher: Ueber die Unter- 
scheidung des Para- und Ceylonkautschuks von anderen Kaut- 
schuksorten 

Man hat versucht, die Bestimmung der Menge der Harzbestand- 
teile zur Kennzeichnung einzelner Kautschuksorten zu verwenden. 
Die Menge der azetonlöslichen Bestandteile ist aber je nach der Be- 
handlungsweise des Kautschuks, sowie nach Alter der Pflanze etc. 
schon bei Sorten gleicher botanischer Herkunft merklichen Schwan- 
kungen unterworfen. Verfasser stellten fest, daß gewisse Zusätze in 
Kautschukmischungen, besonders Ceresin, große Veränderungen der 
Harzzahlen bewirken. Der Gehalt an azetonlöslichen Bestandteilen 
von Parakautschuk wurde z. B. durch Mischen mit 3°/ə Ceresin und 
darauffolgendes Vulkanisieren um 20/0 vermehrt. Mehr Aussicht auf 
Erfolg bietet die Unterscheidung von Kautschuksorten nach den op- 
tischen Eigenschaften ihrer Harze. Die azetonlöslichen Bestandteile 
von Para- und Ceylonkautschuk, also Heveakautschuk, besitzen keine 
optische Aktivität, während diese Fähigkeit allen anderen Sorten zu- 
kommt. Es wurde festgestellt, daß sich bei den aktiven Anteilen die 
Aktivität durch Behandeln der azetonlöslichen Bestandteile mit alko- 
holischer Natronlauge in den unverseifbaren Bestandteilen anreichern 
läßt, während die verseifbaren Anteile inaktiv sind. Dieselbe Bezie- 
hung gilt sowohl für Rohkautschuk als auch für vulkanisierte Sorten, 
Die Isolierung der unverseifbaren Bestandteile erfolgt nach der Vor- 
schrift von Spitz und Hönig. (Chem, Zeitg. 19:0, Heft 27 S. 230.) 


F. W. Hinrichsen und J. Marcusson: Zur Bestimmung 
der Füllstoffe in Kautschukmischungen. 

Die gewöhnlich verwendeten Verfahren zur Ermittelung der 
Füllmaterialien in Kautschukproben, wie Kochen mit Petroleum oder 
Xylol unter Druck sind nicht ohne weiteres anwendbar, wenn in den 
Füllstoffen leicht zersetzliche Sulfide wie Goldschwefel oder Kohlen- 
säure abspaltende Karbonate vorhanden sind. Einwandfreie Resultate 
erhält man durch Lösen der Kautschuksubstanz in Anisol oder Phe- 
netol bei 90 —120°, also bei Temperaturen, die unterhalb der Zer- 
setzungstemperaturen genannter Verbindungen liegen. 

(Chem. Zeitg. 1910, S. 839.) 


P. Breuil: Ueber die Einwirkung von Wärme und Rälte 
auf Kautschukwaren. 

Die Versuche wurden mit Kautschukproben verschiedenen Kaut- 
schukgehaltes bei — 10°, + 10°, + 50° und + 100° ausgeführt. Die 
Proben werden !/a Stunde den betreffenden Temperaturen ausgesetzt 
und sodann im Zerreißapparat geprüft. Die Versuche ergaben, daß der 
Kautschuk von Kälte wie Wärme in seinen Eigenschaften wesentlich 
beeinflußt wird. (Le Caoutchouc et la Guttapercha 1910, S. 76 --78.) 


V. Henry: Einwirkung ultravioletter Strahlen auf Kautschuk. 

Kautschukproben wurden der Einwirkung der Strahlen einer 
Quecksilberlampe ausgesetzt, die reich an ultravioletten Strahlen sind. 
Die Entfernung der Proben von der Lichtquelle betrug 20 cm, die 
Einwirkungsdauer 20— 40 Stunden. Unvulkanisierte Kautschukproben 
wurden stark angegriffen, während bei vulkanisierten Stücken gleiche 
Erscheinungen erst nach sehr langer Einwirkungsdauer zu beobachten 
waren. Die Vulkanisation schützt also den Kautschuk vor der schä- 
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digenden Wirkung der ultravioletten Strahlen. Sehr nachteilig istie | 
Wirkung dieser Lichtart auf Kautschuk, der aus Benzinlösungen her- 
gestellt wurde. Verfasser stellte durch Versuche fest, daß die alte- 
rierende Wirkung nicht von den ultravioletten Strahlen -selbst hervor- 
gebracht wird, sondern daß die Reaktion als Oxydationsprozeß aufzu- 
fassen ist. Diese Resultate dürften besonders für die Ballonstoffe 
verwendende Luftschiffahrt wichtig sein, da die Hüllen sehr stark 
dem Sonnenlichte ausgesetzt sind, zumal die höheren Luftregionen 
reicher an ultravioletten Strahlen sind, als die tieferen. 

(Le Caoutchuc et la Guttapercha 1910, S. 4371.) 

E. Stantow, M. Just und H. Booth: Die mechanische 
Prüfung von Ballonstofien. 
l (India Rubber Journal XI. Nr. 6 1910.) 
en F. Ahrens: Ein Beitrag zur Kenntnis der Kautschuk- 
en. 


er Kautschuk bildet beim Quellen in Benzin, Benzol, Toluol etc. 
kolloidale Lösungen, die sich beim Filtrieren wieder glatt in Kolloid 
und -Quellungsmittel trennen. Nur eine I °Joige Paralösung läßt sich 
z..B. unter gewissen Bedingungen filtrieren. Der Kautschuk muß 
vorher 'heiß und gut :mastiziert werden. Durch Anwendung von 
Amylazetat ließ sich eine 10°Jeige Paralösung herstellen, die noch 
ziemlich dünnflüssig war und sich durch 'gewöhnliches Papierfilter 
filtrieren ließ. Auf Zusatz von Alkohol etc. scheidet sich aus der 
hellbernsteingelben Lösung der Kautschuk rein weiß aus. 
(Chem, Zeitg. 1910, S. 266, 471 und 472.) 
8. Sh. Pickles: Konstitution und Synthese des 'Kautschuks. 
(Chem. Zeitg. 1910, S. :561.) 
Harries::Ueber den gegemwärtigen Stand der Chemie des 
A (Gummizeitg. 24 S. 850, 1911.) 
Scherschewsky: Verwendung von Naphthensäuren zur 
Regeneration von Kautschuk umd zur Herstellung von Kaut- 
schukksungen. (Rigaer Industrie-Zeitg. 1910, S. 173.) 
A. Aufrecht und F. Jacobsohn: Hautschukiösungsmiittel 
and Kautschuklösungen. (Gummizeitg. 1910 S. 1755, 1789.) 
V. Henry: Durchlässigkeit des Kautschuks für Gase. 
(Le Caoutchouc et la Gutta-Percha 1910, S. 4351.) 
F. W. Hinrichsen: Physikalisch-chemische Kautschuk- 
studien. (Zeitschr. f. angew. Chemie 1910, S. 1345.) 
K. Memmier und A. Schob: Mechanische Kautschuk- 
prüfung, insbesondere über die Prebenform beim Zugversuch 
mit Weichgummil. 
(Verhandl. d. Vereins z. Beförd. d. Gewerbefl. 1910, S. 276 u. 304), 
H. Hübener: Ueber hartvulkanisierten Kautschuk HI. 
(Gummizeitg. 24 S. 627, 1910) 
F. Frank und E. Marckwald: Ueber ostafrikanische 
Kiani rer (Gummizeitg. 25 S. 193, 1910.) 
Einige Untersuchungen von Rohkautschuk und Guttapercha. 
(Mitt. des Kolonial-Wirtschaftl. Komitees 1910 Nr. 1.) 
A. Schwartz: Prüfung von Kautschuk für elektrotech- 
nische Zwecke. (Gummizeitg. 1910 24 S. 1419 und 1465.) 
Richard Willstätter und E. Waser: Zur Kenntnis der 
Cycloaktan-Reihe. (Ber. d. deutsch-chem. Ges. 1910, Nr. 6, S. 1176.) 
Ueber die Synthese des Kauschuks und seiner Homologen. 
(Gummimarkt 1910, S. 469 und 470.) 
A. Schwartz: Die mechanische Hysteresis des Kautschuks. 
(India Rubber Journal 1910, S. 376.) 
R. Ditmar: Die Rautschukchemie in den Jahren 1909 und 
1910. (Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1910, Bd. 7, S. 278.) 
S. Sh. Pickles: Die Bildung und Konstitution von Kaut- 
schuk. (India Rubber Journal 1919: S. 374.) 
E. Fickendey: Die sogenannte Koagulation des Kaut- 
schuks. (Zeitschr. Chem. Ind. Koll. 1911, Bd. 8, S. 43.) 
- F. Frank und K. Birkner: Zur Bestimmung von Zinnober 
und Goldschweiel in Kautschukwaren. 


Die von den Verfassern vorgeschlagene Methode beruht auf der 


Oxydation mittels Ammoniumsulfat und rauchender Salpetersäure. 
Nach Vollendung der Reaktion wird sodann Quecksilber und Anti- 
mon in üblicher Weise .als Suid bezw. Oxyd bestimmt. 

(Chem. Zeitg 1910, S. 49.) 


Britland und H. E. Potts: Anwendung von Pyridin in 


der rn 
(Journ. of the Society of Chemical Industry 29, S. 1142.) 

O. Korneck: Kritische Untersuchungen über .die analyti- 
schen Bestimmungsmethoden des Rohkautschuks. 

Verfasser -analysierte 11 verschiedene Kautschuksorten nach den 
in der Literatur bekannten Analysenmethoden. Als solche kommen 
in Betracht a) Differenzmethode; b) direkte Fällungsmethoden: 1. nach 
Fendler, 2. nach Schneider, 3. nach Spence; c) Derivatmethoden: 
l. nach Budde, 2. nach Fendler-Kuhn, 3. nach Harries-Fendler, 4. nach 
Harries, 5. Harzbestimmung mittels Ozon. 

‚Die Differenzmethode setzt sich .aus folgenden Einzelbe- 
stimmungen zusammen: Feuchtigkeitsbestimmung, Harzbestimmung. 
Bestimmung der unlöslichen Verunreinigungen und Bestimmung der 
Eiweißstoffe. Der Rest wird als Reinkautschuk angesprochen. Diese 
Schlußfolgerung ist aber falsch, sowie nur eine dieser Einzelbestim- 
mungen ungenaue Werte liefert. Gänzlich unbrauchbare Resultate 
müssen sich ergeben, wenn durch einen unglücklichen Zufall sich die 
Fehler aus allen Operationen gleichmäßig einseitig addieren. Ver- 
fasser arbeitete eine neue Form für die, Feuchtigkeitsbestimmung aus, 
die er aber nur für kleine Substanzmengen empfiehlt. 
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‚Direkte Fällungsmethoden: Nach O. Korneck hat die Al- 
koholfällungsmethode von Fendler folgende Nachteile: „Bei einmaliger 
Fällung von Kautschuk mit Alkohol aus einer Lösung resultiert wohl 
reiner Kautschuk, aber kein Reinkautschuk. Bei der Fällung von 
Kautschuk aus seinen Lösungen erhält man keine quantitativen Aus- 
beuten. Im Trockenrückstande der Kautschukfällung finden sich 
analytisch bestimmbare Kautschukmengen. Infolge der verunreinigen- 
den Beimengungen „Harz beim Reinkautschuk“ bezw. „Reinkautschuk 
beim Harz“ werden die Fehler häufig ausgeglichen. Dies ist erklär- 
lich, wenn man bedenkt, daß bei dieser Methode keine chemischen 
Veränderungen stattfinden. Der Rohkautschuk wird vielmehr nur 
mehr oder weniger vollkommen entmischt.“ Die fraktionierte Fäl- 
lungsmethode von Schneider enthält nach Verfasser Unsicherheiten 
und experimentelle Schwierigkeiten. Nach vorgenommenen Elemen- 
taranalysen bestätigt sich die Voraussetzung Schneiders, daß a-Kaut- 
schuk besser als ß-Kautschuk sei, nicht. Die Methode von Spence 
stellt dagegen das Beste dar, was auf dem Gebiete — direkte Fäl- 
lungsmethoden — bisher publiziert worden ist. Sie ist nach den vor- 
liegenden Erfahrungen nur zu empfehlen. 

Derivatmethoden: Das Verfahren von Budde lieferte im all- 
gemeinen niedrigere Resultate als andere Methoden. Im Filtrat der 
Tetrabromidfällung fand sich noch Kautschuk vor. Die „unlösliche 
Kautschuksubstanz“ verhält sich indifferent gegen Brom und, wird so 
häufig unvollkommen oder gar nicht bromiert. Vielleicht findet auch 
Abspaltung von Bromwasserstoff statt. Der vom Verfasser gegen 
die Methode von Fendler-Kuhn angeführte Fehler ist, daß nicht un- 
wesentliche Mengen eines wahrscheinlich aus den Harzen stammen- 
den festen Körpers mitgewogen werden. Deshalb dürfte man be- 
sonders bei harzreichen Kautschuksorten zu hohe Werte finden. Das 
Nitrositverfahren Fendler: Verfasser stellte fest, daß nach ‚Fendlers 
Vorschrift von einer quantitativen Harzextraktion nach sechsstündiger 
Extraktionsdauer nicht die Rede sein kann. Der Umstand, daß diese 
Nitrositmethode vielfach zu hohe Werte liefert, ist meist bei der von 
Fendler angegebenen Arbeitsweise auf die Anwesenheit von Kaut- 
schukharzen zurückzuführen. Außerdem hält das nach Fendler her- 
gestellte Nitrosit nitrose Gase, Petroläther und Benzol zurück. 

Zum Schlusse beschreibt O. Korneck eine von ihm ausgearbeitete 
neue Ausführungsform der Harriesschen Nitrositmethode, die nach 
seinen Angaben recht brauchbare Werte für Rohkautschuk liefert. 

(Gummizeitg. 25 84, 42, Tre 

G. Hübener: Zur Bestimmung des Kautschuks im Roh- 
kautschuk als Tetrabromid. (Gummizeitg. 24 S. 740, 1910) 

G. Fendler: Zur Bestimmung des Kautschuks als Tetra- 
bromid. (Gummizeitg. 24 S. 931. 1910.) 
G. Hübener: Zur Bestimmung des Kautschuks im Roh- 
kautschuk als Tetrabromid. (Gummizeitg. 24 S. 1067, 1910.) 

Th. Budde: Zur Bestimmung des Kautschuks als Tetra- 
bromid. (Gummizeitg. 25 S. 269, 1910.) 

O. Korneck: Zur Bestimmung des Kautschuks .als Tetra- 
bromid. (Gummizeitg. 25 S. 424, 1910.) 

G. Fendler: Ueber die Untersuchung des Rohkautschuks. 

(Gummizeitg. 25 S. 311. 351, 1910.) 


Patent-Beridtt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
| (Patentklasse 8.) 
D. R.-Patent Nr. 233379 vom 24. 7. 1910. Dr. Sigmund 
v. Kapff in Aachen. Vorrichtung zum Trocknen von 
Stoffbahnen. Um Wachstuche, Kunstleder, Tapeten und andere 


Stoffbahnen, die einen Ueberzug einer Masse erhalten haben, rasch 
zu trocknen, führt man die Stoffbahn unmittelbar nach Passieren der 
Auftrageinrichtung 1 in einem flachen, durch Heizrohre 2 geheizten 
Kasten 3 über Führungswalzen 4 schräg nach oben und dann in 
einem gleichen Kasten 5 nach unten. 


Am höchsten Punkt der Vor- 
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riehtuemg ist ein zu einem'Ventilator führendes Rohr 6 angeschlossen, 
durch das die Dämpfe des Lösungsmittels der Auftragsmasse abge- 
saugt und einer Wiedergewinnungsanlage ‘zugeführt werden. H. 


‚Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


D.R.-Patent Nr. 234150 vom 5. 1. 1910. Eduard Bene- 
dictus in Paris. Verfahren zur Herstellung von:Verbund- 
gläsern durch Vereinigung vonGlasplatten mit Zelluloid- 
platten. Eine Zelluloidplatte wird mit einem Lösungsmittel an der 
Oberfläche aufgeweicht und dann unter Anwendung von beträcht- 
lichem Druck gegen eine Glasplatte gepreßt. Hierdurch wird eine 
bisher nicht erreichte innige Verbindung zwischen Glas- und Zelluloid- 
platte erzielt. Derartige Verbundplatten können allgemein .an Stelle 
von Gslasscheiben -benutzt werden, besonders für Fenster und Spiegel- 
scheiben von 'Fahrzeugen. H. 

Britisches Patent Nr. 25524 v. Jahre 1910. The New 
Eccles Rubber Works Limited und Frederick Henry 
Smith in Eccles. Maschine zur Herstellung von Kaut- 
schukbällen. Aus übereinander angeordneten mit Kautschuk- 


bestrichenen Kautschuk- 
werden gleichzeitig zwei 
Stücke 1 und 2 (Fig. l) ausge- 
stanzt, die ungefähr elliptische 
Gestalt besitzen und derart zuein- 
ander angeordnet sind, daß die 
Hauptachsen der Ellipsen sich 
im rechten Winkel schneiden. 
Diese Stücke werden durch die 
Stanzen an den Rändern .zu- 
sammengedrückt, so daß ein fer- 
tiges Ballwerkstück hergestellt 
wird. Die Stanzen 3 und 4 (Fig. 2) 
werden durch Bewegung des 
Handhebels 5 mittels auf der 
Welle 6 sitzender Exzenter und 
mit diesen verbundenen Hebeln 
gegeneinander bewegt, bis sie 
zusammentreffen und eine ge- 
schlossene Form bilden. Die eine 
Kautschukplatte 2 wird auf die 
Stanze 4, die andere 1 auf zwei 
Halter 7 gelegt, die beim Ab- 
wärtsgange der Stanze 3 nach 
Auftreffen der Stellschraube 8 
auf die Traverse 9 mitgenommen 
und beim Aufwärtsgange der 
Stanze durch Federn 10 wieder in ihre Ruhelage gebracht 
werden. H. 
Französisches Patent Nr. 422248. Henri-Lucien- 
Constant Gaveau. Künstliches Fischbein für Korsetts, 
Kleidungsstücke usw. Ein Stahlband wird mit einem Gewebe 
umhüllt, das mit einem geeigneten Imprägniermittel getränkt ist. 
Zweckmäßig wird ein schlauchförmiger Ueberzug angewendet, der 
auch aus Papier, Pergament, vegetabilischer Faser usw. bestehen 
kann. Die abgeschnittenen Stücke 
taucht man mit den Enden in 
das Imprägniermittel des Ueberzuges. 
um das dort freiliegende Stahlband 


lösung 
platten 


zu schützen. H. 
Französisches Patent Nr. 
422342, The Crude Rubber 


Washing Company Limited 
und Morland Micholl Dessau 
in England. Vorrichtung zur 
Entfernung von Fremdkör- 
pern aus Kautschuk, Gutta- 
percha, Balata und ähnlichen 
Stoffen. Bei den bekannten Wal- 
zen für Kautschukwaschmaschinen, 
die mit :zickzackförmig verlaufenden 
Längsrippen | -versehen sind, wer- 
den zwischen den Rippen prisma- 
tische, kegel- oder halbkugelförmige 
‚Zapfen 2 verschiedener Länge, even- 
tuell in abwechselnder Anordnung, 
angebracht, die eine gute Durchar- 
‚beitung der Stoffe bewirken. H. 
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Französisches Patent Nr. 421354. Adolphe Dejardin 
in Belgien. Maschine zum Zerkleinern von Kautschuk- 
lianen und ähnlichen Pflanzenteilen. Die Pflanzenteile 
nimmt ein Behälter 1 auf, der durch ein Getriebe in Schwingungen 
versetzt wird und Kugeln, Steine und -ähnliche Mahlkörper enthält, 


welche bei der Bewegung des Behälters auf die Pflanzenteile auf- 
schlagen und sie zerkleinern. Der untere Teil des Behälters ist mit 
Oeffnungen 2 versehen, durch die die zerkleinerten Stücke in ein zu 
einem Sammelgefäß führendes Rohr 3 fallen, Der Antrieb kann 
auch so getroffen werden, daß der Behälter sich abwechselnd auf- 
und abwärts bewegt. H. 
Oesterreichisches Patent Nr. 47303. Thomas Gare 
in New-Brighton (Engl) Maschine zum ‚staubförmigen 
Zerreiben vonvulkanisier- 
tem Kautschuk. In einem „ 
Gehäuse 1 dreht sich sine Trom- : 
mel 2, die mit einer auswechsel- _ 
baren Reibfläche .3 versehen ist . 
Die Kautschukstücke «4 werden 
mittels einer Zuführuggsvorrich- 
tung gegen die ‚Reibtrommel ge- 
führt, welche aus einer Reihe 
unter Wirkung der Federn 5 
stehender, unabhängig von ein- _ 
ander beweglicher Kolben 6 be- : 
steht, die in einem Rahmen 7 : 
am Gehäuse 1 :angeordnet sind. - 
Unterhalb der Kautschukstücke 
befindet sich eine Riffelwalze 8, 
welche durch ein Schaltgetriebe 
ruckweise gedreht wird. Da die Kolben 6 den Kautschuk gegen die 
Walze 8 drücken, wird dieser in demselben Sinne vorgeschoben. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 983387. William P. Mc. 
Geouch in Somerville (Mass.) Maschine ‘zum Schneiden 
von Kautschukringen. Die Ringe werden aus einem Schlauch 1 
geschnitten, der auf einen Dorn 2 aufgezogen ist, welcher zwischen 
den Spitzen einer Drehbank rotiert. Gegen diesen Schlauch werden 
mehrere Kreismesser 3 bewegt, welche auf Hebeln 4 gelagert sind, 
die an einem am Drehbankbett 5 geführten Support 6 angeordnet 
sind und durch Kurvenscheiben 7 gesteuert werden. Nach dem 
Schnitt werden die Messer 3 zurückgezogen, und der Support 6 wird 
mittels der Schraubenspindel 8, die durch ein Schaltgetriebe um einen 
bestimmten Betrag gedreht wird, entsprechend der Breite der zu 
schneidenden Ringe am „Drehbankbett verschoben. Hierauf gehen 
die Messer wieder zum Schnitt vor. Die im Support 6 sitzende 
Mutter für die Schraubenspindel 8 besteht aus zwei beweglichen 
Teilen, die mittels des Handhebels 9 gegeneinander bewegt, oder 
voneinander entfernt werden können. Im ersteren Falle wird der 
Support durch die Spindel verschoben, im zweiten steht er still. 
Damit die Messer nicht gegen den Spindelstock der Drehbank treffen 


| ‘Können, ist am Drehbankbett ein Anschlag angeordnet, gegen den 
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ein Hebel 10 schlägt, durch dessen Drehung die Teile der Spindel- 
mutter auseinander bewegt werden, so daß der Support stehen bleibt, 
selbst wenn die Maschine selbst weiterläuft. H. 
Französisches Patent Nr. 422402. The Crude Rubber 
Washing Company Limited undMorland Micholl Dessau 
in England. Maschine zum Waschen von Kautschuk, 


Guttapercha, Balata,und ähnlichen Stoffen. Bei der be- 
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kannten Waschmaschine mit zwei in einem Troge 1 umlaufenden 
mit zickzackförmigen Leisten versehenen Walzen 2, über denen ein 
pendelndes Druckstück 3 sitzt, sind in den seitlichen Ueberlauf- 
räumen 4 Rührwerke 5 angeordnet, welche verhindern, daß die aus- 
gewaschenen Unreinigkeiten sich unten absetzen. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 983791. George E. Whipple 
in Westfield (V. St. A.) Verfahren zur Herstellung von 
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Fischbeinersatz für Peitschenstiele. Die Haut von Walen 
wird in Streifen geschnitten und etwa 10 Stunden in Kalkwasser ge- 
legt, dann 3 bis 15 Stunden in einer Pottaschenlösung erweicht, aus- 
gewaschen und mit einer Lösung von Anilinfarben gefärbt, in der 
sie ein bis fünf Tage verbleibt. Die Streifen werden sodann ge- 
streckt und in diesem Zustande getrocknet. Durch Pressen wird die 


gewünschte Gestalt erhalten. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 984758. Charles Edward 
Gardner in Gloucester. — Maschine zum Pulverisieren 


von Kautschuk oder ähnlichen Stoffen. Zur Aufnahme des 
zu zerkleinernden Kautschuks dient ein Behälter Il mit durchbrochenen 
Wänden, welche eine Luftströmung zur Abkühlung des Kautschuks 
zulassen. In diesem Behälter ist eine bewegliche Wand 2 angeordnet, 
die unter der Wirkung eines an einem Seil 3 hängenden Gewichts 4 
den Kautschuk gegen die in dem Gehäuse 5 umlaufende Mahlwalze 6 
preßt. Die hohle Mahlwalze trägt in schwalbenschwanzförmigen 
Rinnen, die schräg zur Mantellinie oder winkelförmig verlaufen, 
Arbeitsleisten 7 aus Schmirgel, Karborundum oder ähnlichem Stoff. 
Zwischen diesen Leisten sind Bohrungen 8 vorgesehen, durch die 


mittels der tals VentilatorflügelT ausgebildeten?Speichen$9% Luft zur 
Kühlung der Walze 6 und des Kautschuks geblasen wird. Durch 
ein Getriebe wird die Mahlwalze während der Rotation auf ihrer 
Achse hin- und her verschoben. Der gepulverte Kautschuk fällt 
durch ein Sieb 10 in einen Kasten 11, der aus der Maschine heraus- 
gefahren werden kann. Das Handrad 12 gestattet unter Vermittlung 
des Zahnrades 13 und des Sektors 14 das Zurückziehen der Wand 2, 
um den Behälter | neu zu füllen. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 986162. Thomas Gare 
in New Brighton (Engl) Maschine zur Herstellung von 
Kautschukplatten aus gepulvertem, vulkanisierten Kaut- 
schuk, sowie zum Ueberziehen von Webstoffen mit 
solchen Platten. Ueber zwei mit Flanschen versehene Trommeln a 
und 5 sind zwei endlose biegsame- Bänder c und d aus Metall oder 
Stoff geführt, zwischen denen der Kautschuk fortbewegt wird. Um 


das äußere Band c in der richtigen Lage zu dem inneren Band d zu 
halten und den erforderlichen Druck auf den Kautschuk auszuüben, 
ein Riemen oder ein 


ist über ihm eine Metallkette, ein Drahtseil, 
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anderes Zugorgan_e angeordnet. Der mitels des Trichters 4 aufge- 
brachte, pulverisierte Kautschuk wird von den Bändern um die 
Trommel 5 geführt, hierbei zu der gewünschten Dichte zusammen- 
gepreßt und gleichzeitig von der in ihm enthaltenen Luft befreit. 
Hierauf gelangt er zu der mit einem Gehäuse o umgebenen Trommel a, 
die erhitzt wird, so daß die Kautschukteilchen sich fest miteinander 
vereinigen, und schließlich über eine Kühlvorrichtung g zur Auf- 
wickelrolle. Läßt man mit dem Kautschukpulver eine in der üblichen 
Weise präparierte Gewebebahn zwischen die Bänder c und d einlaufen, 
dann wird diese sich mit der Kautschukplatte verbinden. H. 

Britisches Patent Nr. 2903/1910. William David Ashton 
Bost in Paisley. Herstellung von Hitze-Isoliermaterial. 
Man mischt karbonisiertes Holzmehl, Holzspäne u. dgl. mit Papierbrei 
und eventuell harzsaurem Aluminium (aus harzsaurem Natron und 
Aluminiumsulfat erhalten). K. 

Britisches Patent Nr. 9686/1910. John Beaconsfield 
Gallin Kent. Verfahren zur Behandlung von Kautschuk, 
Guttapercha, Balata u. dgl. Man knetet den Kautschuk in nicht 
gelatinierter Form in Gegenwart eines lediglich die Begleitharze lösen- 
den Mittels. 
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Britisches Patent Nr. 13692/1910. William Godson 
Lindsay in Newark (U. St. A). Herstellung von Pyro- 
xylinverbindungen. Man behandelt Nitrozellulose mit Benzyl- 
benzoat. K. 

Britisches Patent Nr. 14281/1910. Badische Anilin- und 
Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur Her- 
stellung kautschukähnlicher Stoffe. Man erhitzt 2-3 — 
Dimethyl — 1 - 3 — Butadien [CH3 : C(CHs) — C(CHs) : CH2] entweder 
allein oder mit einer indifferenten Substanz (Wasser, Kochsalzlösung, 
Alkohol, Aether, Benzin) oder endlich in Gegenwart einer Base bezw. 
eines als Base wirkenden Salzes auf etwa 100° C. K. 

Britisches Patent Nr. 17645/1910. William Allsebrook 
und Peter Alpine Docherty in Burton-on-Trent. Re- 
generierung von Kautschukabfällen. Man zerkleinert die 
Abfälle, bis eine homogene Masse entsteht, die man dann in Formen 
bringt und bei einem Druck von höchstens 150 Atm. vulkanisiert. 

Französisches Patent Nr. 423373 Stephan Radvonyi- 
Riegler et Belä Linder, Verfahren zur Herstellung 
einer widerstandsfähigen Masse aus Papier. Papier oder 
Papierabfälle werden in kaltem Wasser 24 Stunden lang zerkleinert, 
dann in Wasser gekocht, von neuem lange Zeit hindurch (24 Stunden) 
in kaltem Wasser zerkleinert, dann vom Wasser abgepreßt, mit dün- 
nem Leim und endlich mit konzentrierter Stärke oder dgl. und mit 
Wasserglas und Zinkoxychlorid gemischt, worauf die erhaltene Masse 
geformt und getrocknet wird. Um ihr noch mehr Festigkeit zu ver- 
leihen, setzt man ihr Gips, Zement, Asbest, Kalk, Sand oder pulveri- 
sierte Steine zu. K. 

Französisches Patent Nr. 423489 Harold Theodore 
Granville van der Linde. Verfahren zur Wiedergewin- 
nung von Kautschuk. Um Kautschuk aus solchen enthaltenden 
Stoffen zu isolieren, erhöht man die Schwimmfähigkeit der Kautschuk- 
teilchen, indem man die Stoffe der Einwirkung von Substanzen wie 
die flüchtigen flüssigen Bestandteile der Paraffinreihe, die Olefine, 
Benzol, Phenol und seine Homologen, ätherische Oele, fette Oele, 
bestimmte Alkohole, Aether, Ester, Aldehyde, Terpentin, Chloroform, 
Schwefelkohlenstoff, Tetrachlorkohlenstoff, Kohlensäure, Anilin u. dgl., 
Schweröl, Isopren, Kreosot unterwirft und dann die gequollene Kaut- 
schuk-Masse mit einer ihr spezifisches Gewicht erhöhenden Substanz 
behandelt. K. 

Französisches Patent Nr. 423774. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken Aktien-Gesellschaft. Verfahren zur 
Herstellung von nicht entzündbarem Zelluloidersatz. 
Man fällt aus den Lösungen der Furmylzellulose oder des Zellulose- 
phosphorformiat in Ameisensäure mit Hilfe von Amylacetat u. dgl. 
viskose Massen, entfernt aus diesen das Löse- und Fällmittel und 
mischt die Massen mit Kampfer oder Kampferersatzmitteln. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47234 Les Produits 
Chimiques de Croissy J. Basler & Co. in Paris. Verfah- 
ren zum Regenerieren von Kautschukabfällen, sowie 
zur Reinigung und Verbesserung des Kautschuks. Als 
Lösungsmittel werden Terpincol (Geraniol oder Linalool) verwendet 
und der Terpincollösung Flüssigkeiten zugesetzt, die mit dem Ter- 
pineol mischbar sind und den Kautschuk oder die Verunreinigungen 
fällen. Will man dem Kautschuk Harze (wie Kopalharz) einver- 
leiben, so setzt man der Terpineolkautschuklösung eine Terpineol- 
harzlösung zu. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47237 Dr. Leon Lilien- 
feld in Wien. Verfahren zur Herstellung plastischer 
Massen. Man behandelt chinesisches Holzöl bezw. Holzölfettsäure 
oder deren Substitutionsprodukte, Ester oder Salze mit Amido- oder 
Hydroxvlderivaten aromatischer Kohlenwasserstoffe oder deren Ab- 
kömmlingen in Gegenwart von Kondensationsmitteln. Die in der 
ungefähren Konsistenz des Kautschuks gewonnenen Produkte können 
letzteren. Guttapercha und Balata für viele Zwecke ersetzen. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47238. Zusatz zu dem 
Oesterr. Patent Nr. 47237. Dr. Leon Lilienfeld in Wien. 
Verfahren zur Herstellung plastischer Massen. An Stelle 
des Holzöles bezw. der Holzfettsäuren usw. können mit mehr oder 
weniger gutem Erfolge auch andere Fette oder Oele bezw. Fettsäuren 
oder auch Ester der Fettsäuren mit höheren Alkoholen in dem Ver- 
fahren des Hauptpatentes Verwendung finden. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47239. Dr. Leon Lilien- 
feld in Wien. Verfahren zur Herstellung von plastischen 
Massen. Man kombiniert Viskose mit den gemäß den (österreich.) 
Patenten Nr. 47237 und 47238 erhältlichen Produkten eventuell unter 
Zusatz von Bindemitteln oder weichmachenden Agentien. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47244. Dr. Waldemar 
Merckensin Mühlhauseni.E.und Haigasun B. Manissadjian 
in Basel. Verfahren zur Herstellung von unentflammbaren 
plastischen Massen. Man vereinigt gemischte Zelluloseester mit 
Phenol-, Kresol- oder Naphtholestern oder Thioestern oder deren Deri- 
vaten. Die so hergestellten Massen eignen sich zur Herstellung von 
Kämmen, Matrizen, Präge- und Druckformen. ; 

Amerikanisches Patent Nr. 955360. Alfred Schlomann 
in München. Verfahren zur Herstellung von Stoffen hoher 
Widerstandsfähigkeit. Asbestfasern werden mit verflüssigtem 
Harz gemischt und das Gemisch wird gepreßt und im Vakuum er- 
hitzt. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 9568/0. William H. Wright 
und Joseph Hoffman in Schenectady (New-York). Wasser- 
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festes Isoliermaterial. Die Masse besteht aus einem Gemisch 
von Seifenstein, Ton und geschmolzenem Kryolith. KK.“ 

Amerikanisches Patent Nr. 959620 William K. R. 
Seigle in Nashua (U. St. A.). Verfahren zur Herstellung 
eines Isoliermaterials. Faserstoffe (Asbest) werden mit Zement 
und einem festen schmelzbaren Kohlenwasserstoff erhitzt und dann 
in verflüssigten Kohlenwasserstoff bei einer solchen Temperatur ein- 
getaucht, daß der ursprünglich zugesetzte Kohlenwasserstoff flüssig 
wird. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 959650. William James 
Thorold in London. Masse. Zur Herstellung der Luftschläuche 
der Pneumatiks u. dgl. geeignete Masse entsteht, wenn man reinen 
Kautschuk in rohem Gasteerbenzol löst und dann die Lösung bei 
125—180° C. destilliert. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 960422. William G. F. Sieg- 
mann in Baltimore. Masse. Häcksel (50 engl. Pfund), kal- 
zinierter Magnesit (70 engl. Pfund), Asphalt (5 Gallonen), Magnesium- 
chlorid (6 Gallonen) und Borsäure (10 Unzen) werden miteinander 
gemischt, K. 

Amerikanisches Patent Nr. 961360. William Godson 
Lindsay in New-York. Pyroxylinverbindung. Man kombi- 
niert Nitrozellulose mit Benzylbenzoat. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 961651. Israel Schloß- 
berg in Charlottenburg. Verfahren zur Herstellung 
säure-und feuerbeständiger Körper. Reine Kieselsäure (Quarz- 
Sand) wird mit Wasserglaslösung angerührt, daraus werden Körper, 
geformt, diese mit Kieselflußsäure imprägniert und gebrannt, bis das 
gebildete Natriumsiliciumfluorid verjagt ist. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 962877. Jonas W. Ayls- 
worth in East Orange (New-Jersey). Zelluloidmasse. 
Die Transparenz, Elastizität usw. des Zelluloids wird dadurch erhöht, 
daß man das Pyroxylin oder einen anderen Zelluloseester mit einer 
halogenierten Fettsäure (Chlorstearinsäure) mischt. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 964304. Arvid Nelson in 
Chicago. Herstellung vonkünstlichem Kautschuk. Zu einer 
Kaliumbichromatlösung wird eine die Chromsäure in Freiheit setzende 
Säure gegeben, worauf man zu der Lösung Alkohol gibt zwecks 
Reduktion der Chromsäure zu Chromoxyd. llierauf fügt man Glyzerin 
zu und mischt die erhaltene Masse mit einer Leimsubstanz, worauf 
man endlich erhitzt. 

Amerikanisches Patent Nr. 965137. Byron B. Gold- 
smith in New-York. Gehärtete Eiweißverbindung. Eine 
thermoplastische Masse erhält man durch Behandeln von vegeta- 
bilischem Eiweiß mit ß-Naphthol oder seinen Aequivalenten und For- 
maldehyd, Erhitzen und Pressen der Masse. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 986931. Erwin Emil Albert 
Georg Meyer in Neubraunschweig (Neu-Jersey). Ver- 
fahren zur Regenerierung von Kautschukabfällen. Der 
Altkautschuk wird in einem Gemisch von chinesischem Holzöl und 
einem Kautschuklösungsmittel gelöst und der Kautschuk aus der 
erhaltenen Lösung gefällt. K. 


Wirtichaftlidie Rundidıau, 


Entwicklung der deutschen Kautschuk-Industrie. Im Kolonial- 
Wirtschaftlichen Komitee hielt kürzlich der Vorsitzende des Zentral- 
vereins Deutscher Kautschukwaren-Fabriken, Herr Generaldirektor 
Hoff-Harburg, einen interessanten Vortrag über die Geschichte der 
deutschen Kautschuk-Industrie, dem wir folgendes entnehmen: 

Die Kautschukindustrie ist eine verhältnismäßig junge in un- 
serem Vaterlande. Zwar hörte man in Deutschland bereits um das 
Jahr 1736 von dem elastischen Kautschuk, wovon damals Charles 
Maria de Condamine Proben der Akademie in Paris übergab, aber 
bis zum Jahre 1820 kannte man die näheren Eigenschaften des Kaut- 
schuks noch nicht, und die Eigenschaft, daß man mittels Kautschuk 
Bleistiftnotizen vom Papier entfernen konnte, war bis dahin die 
einzig bekannte. 

Im Jahre 1820 begann man zuerst damit, Fäden aus Kautschuk 
herzustellen und diese zu Elastics zu verarbeiten, was die Veranlas- 
sung zur Gründung der ersten Fabrik elastischer Gewebe in Deutsch- 
land war; diese wurde 1829 in Finsterwalde (Lausitz) von Frangois 
Fonrobert gegründet. 

Als i. J. 1839 der Amerikaner Charles Good y ear das Verfahren 
der Vulkanisation des mitSchwefel gemischten Kautschuks entdeckt und 
dieses Verfahren im Laufe der Jahre verbessert hatte, wodurch er 
zur Erzeugung einer horn- und fischbeinartigen Masse, des Hart- 
gummis, gelangte, wurde die Kautschukindustrie in die richtigen 
Wege geleitet. Ein Deutscher, der erst kürzlich verstorbene Herr S. 
O. P. Mever war es, der durch seine Versuche den Hartgummipro- 
dukten, die er zwischen Zinnfolie in Formen beizte, Hochglanzpolitur 
verlieh. Die ersten Hartgummifabriken wurden daraufhin in 
Amerika von Poppenhusen und in Deutschland im Jahre 1856 von 
H. C. Mever in Harburg a. d. Elbe gegründet. 

Neben der Hartgummifabrikation werde auch den Weich- 
gummiartikeln besondere Aufmerksamkeit gewidmet, und bei der 
geringen Ausdehnung, welche zu jener Zeit die Industrie iu Deutsch- 
land hatte, ist es verständlich, daß zunächst das Bestreben auf die 
Herstellung von Gebrauchsartikeln des täglichen Lebens gerichtet war. 
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In Amerika’ hatte man bereits: 1830 eine Fabrik für die Herstellung 
vom Gunmmischuhen gebaut, welcher bald eine gleiche Gründung in 
Oesterreich folgte: Die ersten Gummischuhfabriken im Deutschland 
entstanden 1856 in Mannheim und Harburg. Die Harburger Fabrik 
produzierte bereits im Jahre 1860 täglich IV 000 Paar Gummischuhe, 
Kaufmann und Techniker richteten ihren: Blick auf die: junge Kaut- 
schukindustrie, man erzeugte 1857 bereits technische Artikel, und auf 
der Londoner Ausstellung im Jahre 1862 stellte das Harburger Werk 
bereits Gunımimatten aus, eine Erfindung des vor einigen Jahren ver- 
storbenen Herrn Kommerzienrat Maret. Weitere größere Unter- 
nehmungen' wurden in der Zeit von 1849—1804 in Berlin,. Hannover 
Mannheim und Cöln-Nippes gegründet. 

Mit der Gründung des Deutschen Reiches im Jahre 1871 nahm, 
wie’ die ganze deutsche Industrie, auch die Kautschukindustrie einen 
lebhaften Aufschwung. Eine Gründung folgte der anderen, und es 
entstand im Laufe der Jahre eine Reihe von weiteren Fabriken, die 
sich teilweise auf Spezialartikel warfen,. teilweise die sämtlichen 
gängigen Fabrikate herstellten. Die rapide Entwicklung der deut- 
schen Kautschukindustrie muß in erster Linie darauf zurückgeführt 
werden, daß die deutschen Industriellen die Fabrikation zuerst auf 
wissenschaftlicher Basis aufbauten, wodurch. es. ihnen gelang, sich 
eine ganze Reihe besonderer Vorteile nutzbar zu machen. 

In einzelnen Zweigen der Kautschukindustrie nimmt Deutsch- 
land erfreulicherweise den ersten Rang ein, und zwar in Artikeln aus 
Patentgummi und in diesen sowie in technischen Artikeln und in 
Pneumatiks- für l’ahrräder und Autumobilie versorgt es einen großen 
Teil des Weltbedarfs, so’ daß es der großen amerikanischen und der 
englischen Kautschukindustrie gegenüber als ebenbürtig zu. betrachten 
ist: Es existieren heute in Deutschland; abgesehen von vielen kleinen 
Betrieben, rund 100 bedeutende Gummiwarenfabriken. Es werden 
ungefähr 40000 Arbeiter in den deutschen Kautschukwarenfabriken 
beschäftigt, und der Wert der jährlichen Produktion ist mit 300 Mil- 
lionen Mark eher zu niedrig als zu hoch eingescätzt, Die Einfuhr 
von’ Rohkautschuk belief sich im Jahre 1890 auf rund 13000 t und 
ist heute auf über 33000 t gestiegen. Die Ausfuhr an fertigen 
Gummiwaren: bezifferte sich 1889/00 auf 22655000 M. und beträgt 
pro 1910 über 66 Millionen Mark. 


Continentale Pegamoid Akt.-Ges: in St. Tönis bei Crefeld 
und in Brüssel. — Die mit einem Aktienkapital von Mk 660,000 
arbeitende Gesellschaft hat im Jahre 1910 einen Nettogewinn von 
Mk. 93266 erzielt, nachdem Mk. 34279 zu Amortisationen verwandt 
wurden. Von dem Reingewinn erhält jede privilegierte Aktie eine 
6°foige Dividende, jede gewöhnliche Aktie eine Dividende von Mk. 
4,80, was zusammen Mk. 72480 ergibt; die übrigen Mk. 20786 
dienen für Abgaben, Reserve‘ und Verwaltungsratstantieme. — Die 
(Grundstücke und Gebäude der Gesellschaft stehen noch mit 154 577, 
die Maschinen etc: mit Mk. 230728, Patente mit Mk. 4000 zu Buch, 
nachdem sukzessive größere Abschreibungen vorgenommen wurden, 
An Reserven sind Mk. 62455 vorhanden. 


Mannheimer Gummi-, Guttapercha- und Asbest:Fabrik in 
Mannheim. Der Abschluß für 1910 ergab nach 35485 Mk. (i. V. 
28993 Mk.) Abschreibungen einschließlich 26088 Mk. (24410) Vor- 
trag einen Reingewinn von 301712 Mk. (i. V. 299862) zur folgenden 
Verwendung: Sunderrücklage. 13,81 Mk. (13773), Sonderabschrei- 
bungen 67637 Mk. (61800), Talonsteuerrücklage 4014 Mk. (5000), 
Neubaurücklage 15000 Mk. (20000), Sicherheitsbestand 6000 Mk. (0), 
Beamten- und. Arbeiterunterstützungsbestand 16000) Mk. (22000), 
(sewinnanteile und Belohnungen 388/5 Mk. (38522), 10 pCt. Divi- 
dende (wie i. V.) und Vortrag 27724 Mk. Wie der Geschäftsbericht 
ausführt,. war das Berichtsjahr sowohl für die. Gummi- als auch für 
die Asbest-Industrie eines der schwierigsten seit langer Zeit. Die 
Vorgänge am. Gummimarkt sind bekannt. Wenn die. Gesellschaft 
auch der Spekulation, die den Markt völlig beherrschte, ihren Tribut 
zahlen mußte, so sei es doch möglich gewesen, die ungünstigsten 
Momente beim Einkauf zu vermeiden und mit einenı sehr niedrigen 
Bestand an Rohgummi ins neue Jahr überzugehen. Im Asbestge- 
schäft waren die Verkaufspreise nach der Auflösung des Asbest- 
Syndikats ungenügend und vielfach verlustbringend. Erst gegen Ende 
des Jahres kam wieder ein neues Syndikat zu stande, das aber vor- 
läufig nur eine sehr mäßige und stellenweise nicht einmal ausreichende 
Erhöhung der Verkaufspreise vornehmen konnte. Nur eine wesent- 


liche Steigerung des Umsatzes habe die empfindlichen Ausfälle einiger- 


massen auszugleichen vermocht. 


Glanzfäden-Akt.-Ges. in Berlin. Das Unternehmen,. das im 
vorigen Jahre von Carl Neuburger Kommandit-Gesellschaft er- 
richtet wurde, und dessen Aktien sich auch fast sämtlich in der 
Liquidationsmasse dieser Firma befinden, schließt das Jahr 1910 mit 
einem Verlust von 11917 Mk. Die Einnahmen haben nur 3020 Mk., 
die gesamten Ausgaben einschl. der Löhne und Gehälter allerdings 
auch nur 14938 Mk. betragen. Demnach hat ein nennenswerter Be- 
trieb im abgelaufenen Jahre noch nicht stattgefunden. In der Bilanz 
wird ein Bankguthaben von 42300 Mk. ausgewiesen: Auf das Aktien- 
kapital von 1 Mill. Mk. waren am 31. Dezember 150 000 Mk. noch 
nicht eingezahlt. 


Akt.-Ges. La Soie artificielle in Paris. Die mit einem Aktien- 
kapital von: 1!/s Millionen Francs arbeitende Gesellschaft hat im 
Jahre 1910 einen Reingewinn von Fr. 542926 erzielt. Die Firma hat 
nach Uebereinkommen mit dem Viskose-Syndikat das Recht, in ihrer 
Fabrik in Givet die Herstellungsverfahren des Syndikats anzuwenden. 
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Die Silkes-Fabriks-A B; iw Göteberg (Schweden), die erste 
und einzige Kunstseidenfabrik Schwedens; hat den Konkurs erklart. 
Das Aktienkapital betrug 830500 Kr., wovon 730500 Kr. in bar. 
der Rest durch Ueberlassung von Patenten eingebracht wurde. 


“ Technischer Leiter war Ingenieur R. W. Strehlenert. 


Eine neue Art Kautschuk. Der französische Generalinspektor 
des Ackerbaues und der Kolonien, Jean Dybowski, hat in der 
Pariser Akademie der Wissenschaften eine neue Möglichkeit der 
Kautschukproduktion angekündigt, die große Aussichten für die Zu- 
kunft hat. Nach seiner Methode lassen sich aus einem Jelutong 
genannten Gummi auf leichte Weise die zehn bis zwanzig Prozent 
Kautschuk gewinnen, die er enthält. Der Jelutong seinerseits wird 
aus einer Pflanze gewonnen, die sich in großen Mengen im malayi- 
schen Archipel findet und ohne viele Kosten nach den Märkten von 
London, Antwerpen und Hamburg transportiert werden kann. 

Ueber die Konkurrenz der Kunstseide bringt die Berliner 
Handelskammer folgende interessante Mitteilung: „Es- ist besonders 
darauf hinzuweisen, in wie hohem Grade die Kunstseide in den letzten 
Jahren den Absatz und somit die PPreisbildung der Naturseiden be- 
einflußt hat. Die großen Zentren der Besatzindustrie, wie das Wupper- 
tal und das sächsische Erzgebirge, verarbeiten fast ausschliewlich 
Kunstseide: Auch die Maschinenstickerei hat sich in den letzten 
Jahren dieses Artikels mit. Erfolg bemächtigt, und die Stoffindustrie 
ist auf dem Wege, ihn zunächst gemischt mit anderen Gamseorten 
zu verwenden. Bedenkt man, daß die jetzt in Europa bestehenden 
Kunstseidenfabriken etwa 6000000 Kilogramm jährlich produzieren, 
so ist es begreiflich, daß die Menge nicht ohne Einfluß auf. die Preis- 
bildung der Naturseiden sein kann. Das Vordringen der Kunstscide 
hat freilich den Vorteil, daß die Spinnereien für Naturseiden pge- 
zwungen sind, beste Sorten zu verarbeiten, um der Konkurrenz der 
Kunstseide zu begegnen. Gegen Ende. des Jahres machte sich eine 
Ueberproduktion in Kunstseiden geltend, die zur Folge hatte, daß die 
Preise beträchtlich fielen. Man konnte beste Marken, die noch vor 
wenigen Jahren mit 28 Mk. pro Kilogramm bezahlt wurden, zu 12 Mk. 
pro Kilogramm kaufen.“ 

Aın Markt für Rohgummi beschäftigt die Angelegenheit des bra- 
silianischen Syndikats für Para-Ware die (semüter noch immer in 
erheblicher Weise; die Opposition der europäischen: Hländlerkreise 
dehnt sich aus und man kauft mehr und mehr Gummi aus Südost- 
asien, um dadurch den hohen Preisen für Para-Sorten zu entgehen. 
Welchen Erfolg diese Opposition haben wird, steht dahin, da man 
schließlich der feinen Brasil-5Gummis kaum wird entraten können. 
Ist die finanzielle Unterstützung, welche dem Syndikate von den 
Banken geleistet wird, ausreichend, um über die Fährlichkeit der 
ersten, in die Länge sich ziehenden Versuchszeit hinwegzukommen, 
so wird der schließliche. Erfolg des Syndikates trotz aller Opposition 
wohl kaum ausbleiben. Inzwischen verötfentlichen einige der her- 
vorragendsten ostasiatischen Gummigcesellschatten ihre Geschäfts- 
berichte für 1910. So zeigt die große Selangor Rubber Company 
einen Gewinn von 119206 £, aus dem insgesamt 7!/s sh. per Aktie 
oder 3/5°Jo: verteilt werden sollen. Die Produktion des laufenden 
neuen Jahres wird auf 520000 Pfund geschätzt. Die Sungei War 
Gesellschaft hat einen Gewinn von 18609 £ erzielt, woraus eine 
Gesamtdividende von 6 sh. oder 30°®/o verteilt wird. Für das laufende 
Jahr wird die Ernte auf 1/5900 Pfund Gummi geschätzt, jedentalls 
haben die beiden ersten Monate schon 18668 Pfund trockene Ware 
geliefert gegen 4685 Pfiund.im Vorjahre. Die Kapar Rubber Com- 
pany hat tür 1910 bereits eine. Interimsdividende von 20°%o ausge- 
schüttet, sie will jetzt weitere 45°Jo verteilen, sodaß der Jahresertrag 
sich auf 65°/o stellt. Die Ernte des laufenden Jahres wird auf 
335000 Pfund geschätzt. 

Aus der. Kunstseideindustrie. Die Erwerbung der Kunstseide- 
fabrik des Fürsten Henckel Donnersmarck durch die Ver. Glanzstott- 
fabriken Akt.-Ges. in Eiberfeld scheint nicht nur für das Unternehmen, 
sondern auch für die ganze Branche von prinzipiellem Interesse. Die 
Fabrikation. der Kunstseide geschieht im wesentlichen auf Grund 


dreier Herstellungsprinzipien, des Verfahrens des Comte de Char- 


donnet (Nitrozellulose, Aether-Alkohol), des Kupferoxyd-Ammoniak- 
Verfahrens und des Viskose-Verfahrens. Das Chardonnet-Verfahren 
war eines der ersten und hat heute seine Hauptvertreter in den Ver. 
Kunstseidefabriken Akt.-Ges. in Kelsterbach, die aber bekanntlich im 
Begriff ist, zu einem anderen Verfahren überzugehen, und in der Ge- 
sellschaft von Tubize in der Chardonnet-Fabrik von Besançon, da- 
neben in einer ungarischen und zwei italienischen Unternehmungen. 
Von diesen Unternehmen hat die Kelsterbacher Gesellschaft bekannt- 
lich ihre früher sehr hohe Rentabilität rasch eingebüßt; nur Tubize 
arbeitet gut, die übrigen auch wenig befriedigend. Ein Nachteil des 
Chardonnet-Verfahrens ist die Gefährlichkeit der Herstellung (die un- 
garische Fabrik flog bald nach der ersten Eröffnung auf); aber es 
war trotzdem rentabel, als das Kilogramm Kınstseide mit etwa 20 M. 
verkauft wurde. Heute sind die Preise der Kunstseide im allgemeinen 
durch Verschärfung des Wettbewerbs und infolge Herabdrückung der 
Selbstkosten auf etwa 10 bis 12 M. herabgesetzt, und da kann nicht 
jede Chardonnet-Fabrik rentabel und leistungsfähig bleiben. Aus den 
Berichten der Ver. Kunstseidefabriken Akt.-Ges. ist bekannt, daß die 
außerordentliche Preissteigerung von Alkohol und Aether. dieser Fabrik 
das Leben sehr schwer macht; auch einige der ausländischen Fabriken. 
die mit einem verteuernden Spiritusmonopol etc. zu rechnen haben, 
so die französischen und die italienischen, leiden in. ähnlicher Weise 
an der: Verteuerung ihrer Hilfsmaterialien. Umgekehrt kann aber die 
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belgische Fabrik Tubize, die billigen Spiritus zur Verfügung hat, 
heute noch. immer gut rentieren, und sicher besser als diejenigen 
Unternehmungen, die mit den hohen Einstandspreisen zu rechnen 
haben und denen auch die schließlich gelungene Wiedergewinnung 
des Alkohols keinen dauernden Erfolg brachte. Der Verteuerungs- 
unterschied mag immerhin einige Mark pro kg Kunstseide ausmachen. 
Tubize hat überdies relativ niedrige Löhne und geringe soziale Lasten 
zu tragen, hat es auch sonst verstanden, u. a. vielleicht auch infolge 


der Zollverhältnisse, in demjenigen Maße von der Ausdehnung des. 


Verwendungsgebiets für Kunstseide zu profitieren wie Gesellschaften, 
die nach anderen Verfahren arbeiten. Das wichtigste hiervon ist das 
Kupferoxyd-Ammoniak-Verfahren, das ohne Explosionsrisiko 
arbeitet und für das darum die billigsten Versicherungsprämien etc. er- 
langt werden. Das Verfahren unterliegt auch nicht den Nachteilen der 
Alkohol-Verteuerung, und scheint unter Herausarbeitung der Haupt- 
vorzüge der Kunstseide, Festigkeit, Dehnbarkeit und Glanz in viel- 
facher Umänderung derart ausgebildet worden zu sein, daß cs den 
Wettbewerb des Auslands voll aushielt und z. B. der Umsatz der 
Ver. Glanzstoffabriken in Elberfeld, die dieses Verfahren in Deutsch- 
land anwenden, fast ständig gestiegen und die Beschäftigung. heute 
die angespannteste ist. Das dritte Verfahren ist das vom Fürsten 
Donnersmarck in Sydowsaue ausgebildete Viskose-Verfahren. Der 
Grundstoif ist bei ihm nicht Baumwolle, sondern Holzstoff. Im Aus- 
lande, und zwar in England und Frankreich sind damit befriedigende 
Resultate erzielt worden, in Sydowsaue bis vor zwei Jahren nicht. Erst 
seit etwa 1909 prosperiert Sydowsaue, wo bisher weniger Gewicht 
auf die Fabrikation und den Versand, als auf die Durchbildung des 
Patents gelegt worden sein soll.: Der Hauptvorzug des Viskose- 
Glanzstoffs wird nun darin gefunden, daß er sich besonders für die 
Weberei oder doch gewisse Weberichtungen eignet; das Verfahren 
soll darum von den Ver. Glanzstoffabriken vorzugsweise für dieses 
Gebiet bearbeitet werden. Bisher hat man die Kunstseiden im wesent- 
lichen zur Fabrikation der sogenannten Barmer und Plauener Artikel. 
also von Bändern. Litzen, Kordeln, ferner Spitzen und anderen Be- 
satzstoffen verwandt, und für die bisher in Deutschland vorzugsweise 
hergestellten Kunstseidearten wird es auch bei diesem Verwendungs- 
gebiete, das seit der Preissenkung und mit Hilfe derselben außeror- 
dentlich erweitert worden ist, verbleiben; man nimmt demnach nicht 
an, daß das Viskose-Produkt das Chardonnet- und das Kupferprodukt 
von deren bisherigem Terrain verdrängen werde. Die Verwendungs- 
gebiete seien aus technischen Gründen zu verschieden; es könne sich 
vielmehr auch in Deutschland nur darum handeln, ähnlich wie es in 
Frankreich und England schon geschehen ist, der Kunstseide durch 
intensivere Arbeit nach dem Viskose-Verfahren in ganz anderem Maße 
wie bisher die Weberei zu erschließen. Daß dieses Nebeneinander- 
arbeiten möglich ist, wird dokumentiert an dem Beispiel, daß die 
französische Viskose-Fabrik einerseits und die Société artificielle des 
Elberfelder Kupfer-Glanzstofikonzerns andererseits schon seit zwei 
Jahren in engster Interessengemeinschaft zueinander stehen. Zu der 
Kombination beider Verfahren in Deutschland sieht sich Elberfeld 
aber auch durch die Zollverhältnisse gezwungen; die deutschen 
Grenzen gewähren der Kunstseide, obwohl sie eine große Industrie 
geworden ist und ihr Export einen Faktor für die Verbesserung un- 
serer Handelsbilanz bildet, keinen Schutz, während im Ausland ent- 
weder Schutzzölle bestehen oder doch diskutiert werden. Tubize ist 
durch nichts gehindert (nachdem eine frühere Konvention gescheitert 
ist) gegen Kelsterbach und Elberfeld sein Fabrikat nach Deutschland 
zu bringen. In Arnheim soll, um. die gleiche Konstellation auszu- 
nützen, nahe der deutschen Grenze soeben eine neue Fabrik geplant 
werden. Wenn diese von den deutschen Glanzstoff-Fabriken sehr 
beklagten Verhältnisse keine Aenderung erfahren, gilt es für unaus- 
bleiblich, daß die ausländische Fabrikation, neuerdings auf die Webe- 
seide sich stützend, in Deutschland weiter vordringt. Dem glaubt 
die Glanzstoff-Akt.-Ges. in Elberfeld für sich durch die Erwerbung 
von Sydowsaue vorbeugen zu können, weil nur eine Erweiterung der 
Fabrikationsbasis und der Leistungsfähigkett auf alle Gebiete für die 
volle Wettbewerbskraft gegenüber dem Ausland und damit die bis- 
herige Rentabilitätsstufe der Kunstseidefabrikation in Deutschland 
Gewähr leisten könne. Der Kauf geschieht darum anscheinend mit 
erheblichen Opfern; er hat aber, wie auf Anfrage mit aller Bestimmt- 
heit versichert wird, nichts damit zu tun, daß ab 1912 (bis 1920) eine 
Reihe der Elberfelder Kupferpatente ablaufen. Nach den demnächst 
erlöschenden Patenten arbeite Elberfeld überhaupt nicht mehr, son- 
dern nach neuen Patenten; das Verfahren ist vollständig verändert 
in der Benutzung. Durch Ankauf der Donnersmarckschen In- und 
Auslandsrechte und der Kunstseide-Abteilung von Sydowsaue kann 
die Elberfelder: Fabrik sich auch im Auslande in der Webereiseide 
eine Stellung begründen. Der Kaufpreis wird immerhin einige Millionen 
ausmachen. Einer Kapitalserhöhung bedarf es zu seiner Deckung 
aber nicht; noch aus der Kapitalsverdoppelung in 1909 liegen die 
nötigen Mittel bereit an Staatspapierbestand (Konto der Staatspapiere 
und anderen Effekten Ende 1910 3,24 Mill. M.). Ob die Gesellschaft 
später einmal für andere Bedürfnisse, für Erweiterungsbauten und Er- 
haltung ihrer Finanzposition, an den Kapitalmarkt herantreten muß, 
läßt sich heute noch nicht sagen. Momentan ist nichts dergleichen 
geplant. Daß auch andere Fabriken das Bedürfnis einer Fortbildung 
und Ausdehnung ihrer Fabrikation auf neue (Gebiete empfinden, dar- 
auf deutete Kelsterbach in seinem letzten Jahresberieht hin; dort war 
gesagt, daß wegen: der hohen Spirituspreise die Gesellschaft mit der 
Einrichtung eines neuen alkoholfreien Fabrikationssystems beschäftigt 
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Eine weitere Methode: probiert 
die Firma: Küttner in Plauen. Gegen beide Firmen, Kelsterbach und 
Küttner, hat Fürst Donnersmarck Prozesse angestrengt, weil ihre 
neuen Verfahren angeblich dem Viskose-Verfahren zu nahe kommen. 
Danach werden künftig Elberfeld und Kelsterbach in: einem Patent- 
streit miteinander stehen. = (Frankf. Ztg.) 

Der neue deuisch-schwedische Handelsvertrag. Entsprechend 
der nachbarlichen Lage Deutschlands und Schwedens und der: nahen 
Verwandtschaft der Bevölkerung nach Abstammung, Kultur und 
Entwickelung sind die wirtschaftlichen Beziehungen zwischen den 
beiden Ländern von jeher enge und bedeutend gewesen. 

In der Einfuhr aus Schweden sind mineralische Rohstoffe,. Er- 
zeugnisse der Land- und Forstwirtschaft, Tiere und tierische Erzeug- 
nisse, unedle Metalle und Waren daraus, Waren aus Steinen, Papier, 
Pappe und Waren daraus und Holzwaren von Bedeutung. 

In der Ausfuhr nach Schweden sind hauptsächlich Erzeugnisse 
der Land- und Forstwirtschaft, Spinnstoffe und Waren daraus, ferner 
unedle Metalle und Waren daraus, besonders Eisen, außerdem Ma- 
schinen, elektrotechnische Erzeugnisse, Fahrzeuge, chemische Erzeug- 
nisse, Leder, Lederwaren, Kürschnerwaren, mineralische und fossile 
Rohstoffe, Papier, Pappe und Waren daraus, Tionwerkzeuge und 
Kinderspielzeug bemerkenswert. 

Der Spezialhandel Deutschlands mit Schweden gestaltete sich 


in den letzten Jahren in Millionen Mark wie folgt: í 
Jahr Einfuhr Ausfuhr Jahr Einfuhr Ausfuhr‘ 
1910 163,8 190,5 1905 118,7: 155,9 
1909 141,7 156,2. 1904 99,4 146,8 
1908 145.1 174.1 1903: 89,7 130,7 
1907 172.0 186,6 1902 79,9 117,7 
1906 149,7 176,4 1901 83,9 110,3 

Nach der schwedischen Handelsstatistik ist die Einfuhr aus 


Deutschland 1907 bis 1909 um 53,9, 35,9 und 55,5 Millionen Mark 
größer als nach der deutschen Statistik die Ausfuhr Deutschlands 
nach Schweden im Gesamteigenhandel. Dieser Unterschied beruht 
einmal auf der Verschiedenartigkeit der Wertermittelung, auf den 
durch Fracht, Versicherung usw. erhöhten Kosten und sodann darauf, 
daß Schweden auch solche über den Freihafen Hamburg bezogenen 
Waren unter Deutschland anschreibt, die in der deutschen Statistik 
nicht erfaßt sind. Dagegen ist die Ausfuhr Schwedens nach Deutsch- 
land nach der schwedischen Statistik geringer als die Einfuhr Schwe- 
dens in das deutsche Wirtschaftsgebiet nach der deutschen Statistik. 
Dies ist auf die Verschiedenartigkeit der Wertermittelüung,. auf den 
Unterschied der Kosten für Fracht, Versicherung usw. und darauf zu- 
rückzuführen, daß größere Mengen Erze' und halbfertige' Waren der 
Eisenindustrie, die in den deutschen Handel kommen und in der deut- 
sehen Statistik als Einfuhr aus Schweden erscheinen, in der schwe- 
dischen Statistik für Rechnung Norwegens, der Niederlande und Bel- 
giens angeschrieben werden, obwohl diese Länder mır als Durch- 
fuhrländer in Frage kommen. 

Nach der letzten zugänglichen schwedischen Handelsstatistik 
nimmt Deutschland 1909 an dem Außenhandel Schwedens in der 
Einfuhr die erste, in der Ausfuhr die zweite Stelle ein. In der’ Aus- 
fuhr steht Großbritannien an erster, in der Einfuhr dagegen an zweiter 
Stelle. Im Gesamteigenhandel überflügelte Deutschland nur im Jahre 
1905 Großbritannien, das sonst an der Spitze stand. 

Die Handelsbeziehungen des Deutschen Reiches zu Schweden 
sind durch den am: 24. Juni 1906 in Kraft getretenen Handels-: und 
Schiffahrtsvertrag. zwischen dem Deutschen Reiche und. Schweden 
vom 8. Mai 1906 geregelt. Nach Artikel 10 dieses Vertrages werden 
die wechselseitigen Handelswaren als solche’ eines meistbegünstigten 
Landes behandelt. 

Nach Artikel 23 dieses Vertrages sollte derselbe nur bis zum 
31. Dezember 1910 wirksam bleiben. Ueber diesen Zeitpunkt hinaus 
sollte der. Vertrag mangels einer entsprechenden. Vereinbarung auch 
dann nicht fortdauern,.wenn keiner der vertragschließenden Teile die 
Kündigung ausspricht. Vom 1l. Januar 1911 an würde: daher das 
handelspolitische Verhältnis zwischen dem Deutschen Reiche und 
Schweden der vertraglichen Regelung entbehrt haben, wenn bis da- 
hin eine neue Abmachung nicht erfolgt wäre. 

Da der Entwurf des neuen schwedischen Zolltarifes, welchen 
Schweden der künftigen Regelung seiner Handelsbeziehungen zum 
Auslande zugrunde legen wollte, dem schwedischen Reichstage‘ erst 
in den ersten Monaten des vorigen Jahres zugehen konnte, fehlte es 
an der. nötigen Zeit, um noch vor dem 1l. Januar 1911 die Verhand- 
lungen über einen neuen deutsch-schwedischen Handelsvertrag zu be- 
endigen und die Beschlußfassung der beteiligten gesetzgebenden 
Körperschaften herbeizuführen, zumal der schwedische Reichstag nur 
vom 15. Januar bis zum 15. Mai eines jeden Jahres tagt, 

Um daher den Eintritt eines vertragslosen Zustandes: zu verhin- 
dern und die für die Vertragsverhandlungen erforderliche Zeit zu ge- 
winnen, wurde durch einen Notenwechsel vom l4. Dezember v. Js. 
zwischen den beteiligten Regierungen vereinbart,. daß: der geltende 
deutsch-schwedische Handelsvertrag. vom 8.. Mai 1906 bis zum 1. De- 
zember 1911 in Kraft bleiben sollte. Diese Vereinbarung über die 
Verlängerung des deutsch-schwedischen Handelsvertrages bis zum 
l. Dezember 1911 hat dann auch die Genehmigung der beiderseitigen 
Parlamente erhalten. 

Nachdem sodann der neue schwedische Zolltarif vom 4. Juli 
1910, der zum Teil nicht unerhebliche Zollerhöhungen mit sich 
brachte, von den in Frage kommenden Körperschaften in Schweden 
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angenommen worden war, fanden in den letzten Monaten des vorigen 
Jahres die ersten Besprechungen der beiderseitigen Regierungskom- 
missare zwecks Abschlusses eines neuen deutsch-schwedischen Han- 
delsvertrages in Stockholm statt. Diese Verhandlungen wurden dann 
in den Monaten Februar bis April in Berlin fortgesetzt. Hier wurde 
dann Ende April auch der jetzt vorliegende Handelsvertrag — 
vorbehaltlich einiger weniger auf diplomatischem Wege noch zu 
regelnden Punkte — abgeschlossen, Die endgültige Unterzeichnung 
fand nach Beilegung der noch strittigen Fragen am 2. Mai in 
Berlin statt. 


Hierbei soll darauf hingewiesen werden, daß kein Handelsvertrag 
bisher so umfassend und so weitgehend vorbereitet worden ist, als 
der neue deutsch-schwedische Handelsvertrag. Gleich nach der Ver- 
öffentlichung des neuen schwedischen Zeolltarifs sind die in Frage 
kommenden Reichsämter mit den weitesten Kreisen der Interessenten 
persönlich und schriftlich in Verbindung getreten, um sich über die 
Wünsche und Forderungen der deutschen Exportindustrie zu einem 
neuen Handelsvertrage mit Schweden zu orientieren. Der Wirtschaft- 
liche Ausschuß ist zu wiederholten Malen — auch schon vor Anknüp- 
fung der Verhandlungen mit Schweden — vom Reichsamt des Innern 
einberufen worden, um sich über den neuen schwedischen Zolltarif 
und die Bedingungen eines mit Schweden neu abzuschließenden 
Handelsvertrages zu äußern. Abgesehen von den 48 Mitgliedern des 
Wirtschaftlichen Ausschusses wurden zu den Sitzungen des Wirt- 
schaftlichen Ausschusses noch zahlreiche Sachverständige der ver- 
schiedensten Industriezweige hinzugezogen. 


Der Herr Staatssekretär des Innern hat also seine seiner Zeit 
im Reichstage gegebene Zusage, den Wirtschaftlichen Ausschuß mit 
dem neuen schwedischen Zolltarif und dem neuen deutsch-schwedi- 
schen Handelsvertrage so rechtzeitig und so ausgiebig zu befassen, 
daß Beschwerden wie bei früheren Handelsverträgen nicht wieder 
laut werden könnten, in jeder Beziehung eingelöst. 


-In dem neuen Vertrage sind ganz bedeutende Vorteile für die 
deutsche Industrie erreicht worden. Daß es nicht möglich war, durch 
Festlegung von vertragsmäßigen Zollsätzen den Stand der heute in 
Schweden in Kraft befindlichen Zollsätze überall wieder zu erreichen, 
lag von vornherein auf der Hand. Es konnte sich für die deutsche 
Regierung nur darum handeln, für die deutsche Exportindustrie mög- 
lichst viel und möglichst weitgehende Zollherabsetzungen und sonstige 
Erleichterungen durch einen neuen Handelsvertrag herbeizuführen und 
bei dieser Gelegenheit das deutsche Schutzzollprinzip möglichst wenig 
zu durchbrechen. 


Man wird bei Beurteilung der beiderseitigen Zugeständnisse sich 
im allgemeinen gegenwärtig halten müssen, daß, so groß auch immer 
auf unserer Seite bei dem einen oder anderen Punkte die Bedeutung 
des Schutzinteresses unserer heimischen Industrie anzuschlagen war, 
dessen einseitiger Berücksichtigung doch von schwedischer Seite das 
von seinem Standpunkt aus nicht minder große Interesse seiner In- 
dustrie an Erhaltung ihres bisherigen Absatzes entgegengesetzt wer- 
den durfte, und daß am letzten Ende immer nur das Interesse der 
Allgemeinheit an der Sicherung ersprießlicher handelspolitischer Be- 
ziehungen auf der Grundlage eines für die beiden Länder befriedigen- 
den Tarifvertrages entscheidend sein kann. 


Aus diesem Gesichtspunkte heraus war es auch für die deutsche 
Regierung ein Ding der Unmöglichkeit, die Schweden im laufenden 
Handelsvertrage zugestandene Zollfreiheit auf Pflastersteine in dem 
neu abzuschließenden Handelsvertrage vorzuenthalten. Bekanntlich 
war der Pflastersteinzoll einer der wenigen Punkte, der erst auf diplo- 
matischem Wege seine Erledigung finden konnte. Hätte Deutschland 
unbedingt darauf bestanden, in Zukunft für Pflastersteine einen Zoll 
zu erheben, so wäre der Handelsvertrag mit Schweden ohne weiteres 
gescheitert. Ohne die Zollfreiheit für Pflastersteine wird es mit 
Schweden nie einen für unsere Exportindustrie auch nur einiger- 
maßen annehmbaren Handelsvertrag geben. Bei der Beurteilung der 
jetzt Schweden von Deutschland zugestandenen Zollermäßigungen ist 
zu berücksichtigen, daß, wenn wir einerseits von unseren Mitkontra- 
henten bei großen, wirtschaftlich für sie wie für uns gleich wichtigen 
Tariffragen die Uebernahme gewisser von ihrem Standpunkt aus 
jedenfalls schwerwiegender Zollermäßigungen fördern müssen, wir auf 
der andern Seite billigerweise einen Ausgleich durch einzelne weiter- 
gehende Zugeständnisse für gewisse Sondererzeugnisse ihres Landes 
nicht wohl versagen können. 


Da die Regelung der Handelsbeziehungen Deutschlands zu Schwe- 
den durch den heute in Kraft befindlichen Ilandelsvertrag auf beiden 
Seiten erhebliche Vorteile mit sich gebracht hat und außerdem die 
neuen Vertragssätze in Schweden im Hinblick auf den autonomen 
Zolltarif unserem Exporthandel nach diesem Lande sehr zu statten 
kommen werden, so konnte die deutsche Regierung im Interesse der 
‚Allgemeinheit keine andere Entscheidung treffen, als einen neuen 
Handelsvertrag mit Schweden unter weiterer Gewährung der Zoll- 
freiheit für Pflastersteine abzuschließen, für die im übrigen auch weite 
Kreise des heimischen Erwerbslebens lebhaft eingetreten sind. 

Der neue deutsch-schwedische Handelsvertrag sieht für die 


für uns in Frage kommenden Tarifnummern die folgenden Ab- 
machungen vor: 
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Bezeichnung der Warengattung 


Tarif- 
Nummer 
Maßstab 

Autonomer 
Zollsatz 
ertragsmäß. 
Zollsutz 


i . , Kronen 
Schleif-, Wetz- oder Poliersteine, auch in 


der Form von Platten oder Scheiben, 
künstliche, auch in Verbindung mit Holz, 
unedlen Metallen oder anderen ähn- 
lichen Stoffen: 

ganz oder teilweise aus Schmirgel, 
Korund, Alund, Karborund oder ähn- 
lichen harten Schleifmitteln . . . 

anderer Art. . » 

Künstliche Mühl-, Defibrinier- und Koller- 
gangsteine . . 2... 

Asphalt, künstlicher . 

Gemenge aus künstlichem Asphalt mit 
Mineralöl . a g 

Künstliches Leder (ganz oder teilweise 
aus Lederabfällen). . 

Zellhorn, Celloidin, Galalith, Ambroin, 
Eburin und andere ähnliche formbare 
künstliche Stoffe, nicht besonders ge- 
nannt: 

unbearbeitet; auch Platten, Stangen, 
Rahmen und Tastenscheiben, sowie 
Messergriffe und unfertige Messergriffe 

Andere Waren, nicht besonders genannt, 
auch in Verbindung mit Geweben, un- 
edlen Metallen oder dergleichen: 

aus Zellhorn oder Galalith À l kg 

anderer Art. . S Sa š 

Zu Nummer 293 und 294. Für Schach- 
teln, Papier und ähnliche Hüllen wird 
kein Gewichtsabzug gewährt, auch nicht 
für Karten. 

Kunstlederpappe . . i ; a 

Gespinstware, wasserdichte, belegt oder 
imprägniert mit anderer Masse als 
Kautschuk ; "Gewebe, zusammengeklebt 
mit anderen Stoffen als Kautschuk. 

Gewebe und andere Gespinstwaren, 
wasserdichte, belegt oder imprägniert 
mit anderer Masse als Kautschuk, 
darunter einbegriffen Wachstuch, sowie 
gefirnißte oder lackierte Gewebe: 

Fußbodenbelag, Linoleumbelag darunter 
einbegriffen . . 2 2 2 2 2 200. „ 

anderer Art. . . . = 

Für Hüllen aus Papier oder Gewebe | um 
das einzelne Stück wird kein Gewichts- 
abzug gewährt, auch nicht für Einlagen. 

Künstlicher, weicher Kautschuk . . . 5 

Albumin oder Kasein . . u‘ A 

Käselab, flüssig oder in der Form von 
Pulver oder Tabletten . . 2. 2... n 


frei 


0,35 


292 


frei 


293 
294 


0,80 


296 


509 
0,30 


510 0,60 


591 
1182 
1183 


0,15 
frei 


0,12 


Von den sonstigen in dem neuen deutsch-schwedischen Handels- 
vertrage vertraglich festgelegten Abmachungen sind noch die folgen- 
den von besonderem Interesse, 

Kaufleute, Fabrıkanten und andere Gewerbetreibende, welche 
sich durch den Besitz einer von den zuständigen Behörden des Hei- 
matlandes ausgefertigten Gewerbe-Legitimationskarte darüber aus- 
weisen, daß sie in dem Staate, wo sie ihren Wohnsitz haben, die 
gesetzlichen Steuern und Abgaben entrichten, sollen befugt sein, per- 
sönlich oder durch in ihren Diensten stehende Reisende im Gebiete 
des anderen vertragschließenden Teiles, soweit es den Angehörigen 
des eigenen Landes gestattet ist, bei Kaufleuten oder in offenen Ver- 
kaufsstellen oder bei solchen Personen, welche die Waren produzieren, 
Wareneinkäufe zu machen oder bei Kaufleuten in deren Geschäfts- 
räumen oder bei solchen Personen, in deren Gewerbebetriebe Waren 
der angebotenen Art Verwendung finden, Bestellungen aufzusuchen. 
Die mit einer Gewerbe-Legitimationskarte versehenen deutschen Le- 
werbetreibenden (lHHandlungsreisenden) dürfen für die bezeichnete Tätig- 
keit in Schweden keiner höheren Abgabe unterworfen werden. als die 
Handlungsreisenden im Ausland ansässiger schwedischer Geschäft: 
häuser oder die Handlungsreisenden des meistbegünstigten Landes. 

Die mit einer solchen Legitimationskarte versehenen schwedischen 


Gewerbetreibenden (Handlungsreisenden) dürfen in Deutschland mit 


gleich hohen Abgaben belegt werden, wie sie in Schweden von 
deutschen Handlungsreisenden zur Hebung gelangen, 

Die Inhaber der Gewerbe-Legitimationskarten dürfen nur 
Warenmuster, aber keine Waren mit sich führen. Diever- 
tragschließendenden Teile werden sich gegenseitig Mitteilung darüber 
machen, welche Behörden zur Erteilung von Gewerbe-Legitimations 
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karten befugt sein sollen, und welche Vorschriften von den Inhabern 
dieser Karten bei Ausübung ihrer Tätigkeit als Handlungsreisende zu 
beachten sind. Für zollpflichtige Gegenstände, welche als Muster 
von den vorbezeichneten Handlungsreisenden eingebracht werden, 
wird beiderseits Befreiung von Eingangs- und Ausgangsabgaben unter 
der Voraussetzung zugestanden, daß diese Gegenstände binnen einer 
Frist von sechs Monaten wieder ausgeführt werden und die Identität 
der ein- und wieder ausgeführten Gegenstände außer Zweifel ist, 
wobei es gleichgültig sein soll, über welches ZoHamt die Gegenstände 
ausgeführt werden. 

Die Wiederausfuhr der Muster muß in beiden Ländern bei der 
Einfuhr durch Niederlegung des Betrages der bezüglichen Zollgebühren 
oder durch Sicherstellung gewährleistet werden. Die Erkennungs- 
zeichen (Stempel, Siegel, Blei usw.), die zur Wahrung der Identität 
der Muster amtlich angelegt worden sind, sollen gegenseitig aner- 
kannt werden, und zwar in dem Sinne, daß die von der Zollbehörde 
des Ausfuhrlandes angelegten Zeichen auch in dem anderen Lande 
zum Beweise der Identität dienen. Die beiderseitigen Zollämter dürfen 
jedoch weitere Erkennungszeichen anlegen, falls dies im einzelnen 
Falle notwendig erscheint. 

Die Abgabe, die in Schweden von deutschen Handlungsreisenden 
für die vorstehend bezeichnete Tätigkeit erhoben wird, soll den Be- 
trag von 100 Kronen für einen Zeitraum von 30 Tagen und, wenn 
die Tätigkeit über die ersten 30 Tage ohne Unterbrechung fortgesetzt 
wird, den Betrag von 50 Kronen für jeden sich unmittelbar anschlie- 
ßenden Zeitraum von 15 Tagen nicht übersteigen. Die deutschen 
Handlungsreisenden in Schweden sind verpflichtet, das Patent, das 
ihnen gegen Entrichtung der Abgabe ausgefertigt wird, am Orte ihrer 
ersten Tätigkeit im Lande der zuständigen Polizeibehörde zur Visie- 
rung vorzulegen; im übrigen genügt es, daß sie das Patent zur Kon- 
trolle mit sich führen, ohne daß an den anderen von ihnen besuchten 
Orten eine abermalige Visierung erforderlich ist. 

Unter den gleichen Bedingungen wie für Muster, die von Hand- 
lungsreisenden eingebracht werden, wird die Befreiung von Eingangs- 
und Ausgangsabgaben auch für diejenigen an sich zollpflichtigen 
Waren zugestanden, welche sonst als Muster aus Deutschland nach 
Schweden oder aus Schweden nach -Deutschland eingebracht 
werden. 

Wenn zwischen den vertragschließenden Teilen über die Aus- 
legung oder Anwendung der Tarife des gegenwärtigen Vertrages oder 
über die Anwendung der Meistbegünstigungsklausel hinsichtlich der 
tatsächlichen Handhabung der sonstigen in Kraft befindlichen Ver- 
tragstarife eine Meinungsverschiedenheit entsteht, so soll dieser Streit 
auf Verlangen des einen oder des anderen Teiles durch Schiedsspruch 
erledigt werden. 

Das Schiedsgericht wird für jeden Fall derart gebildet, daß jeder 
Teil aus den Angehörigen seines Landes eine geeignete Persönlichkeit 
zum Schiedsrichter bestellt, und daß die beiden Teile einen Ange- 
hörigen eines befreundeten dritten Staates zum Obmann wählen. 

Die beiden Teile behalten sich vor, die Person, die im gegebenen 
Falle das Amt des Obmannes zu versehen haben würde, im voraus 
für einen gewissen Zeitraum zu bestimmen. Beide Regierungen sind 
bereit, Vorkehrungen aufrecht zu erhalten, durch die es den Waren- 
einführern ermöglicht bleibt, auf amtlichem Wege über die Zollbe- 
handlung von Waren bei deren Einfuhr nach dem betreffenden Lande 
verbindliche Auskunft zu erlangen. 

Die Generalzolldirektion in Stockholm erteilt schon jetzt Aus- 
kunft über die Anwendung des geltenden Zolltarifes und der Tara- 
ordnung. Diese Auskünfte sind für die Verwaltung verbindlich. 
Die Auskünfte sind schriftlich nachzusuchen unter Angabe der Be- 
:schaffenheit der Ware, der beabsichtigten Verwendung und der Zoll- 
stelle, bei der die Ware nach der Einfuhr zur Zollabfertigung ange- 
meldet werden soll, In der Anfrage ist ferner anzugeben, was dem 
Fragesteller über die Zollbehandlung der Ware, sofern diese bereits 
früher eingeführt worden ist, bekannt ist. Gleichzeitig mit der Frage 
ist der Generalzolldirektion, sofern sich die Anfrage auf eine bestimmte 
Ware bezieht, eine Warenprobe in solcher Menge einzureichen, daß 
der Rest der Probe nach der etwa erforderlichen Untersuchung geteilt 
werden kann. Ein Teil ist vom Fragesteller, ein weiterer von der 
Generalzolldirektion und je einer von den Zollstellen in Verwahrung 
zu nehmen, bei denen die Zollabfertigung stattfinden soll. 

Kann eine Probe der Ware nichr vorgelegt werden, so ist an 
ihrer Stelle eine eingehende Beschreibung oder eine genaue Zeichnung 
in ausreichender Anzahl von Stücken beizufügen. Die Generalzoll- 
direktion hat in diesem Falle — wie auch dann, wenn weder Proben 
noch Beschreibungen oder Zeichnungen vorgelegt werden können — 
zu entscheiden, ob auf Grund des beigebrachten Materials die Aus- 
kunft erteilt werden kann, 

Die durch Einholung eines Gutachtens Sachverständiger ent- 
stehenden Kosten sind von dem Fragesteller zu tragen. Letzterer ist 
ferner verpflichtet, für die entstehenden Kosten auf Anfordern eine 
angemessene Sicherheit zu stellen oder einen genügenden Vorschuß 
zu zahlen. Solange dies nicht geschehen ist, braucht die Auskunft 
nicht erteilt zu werden. Gegen die Zollauskünfte kann Berufung 
nicht eingelegt werden. Unbeschadet der Zollauskünfte kann jedoch 

‚gegen die Zollbehandlung eingehender Waren nach den dafür be- 
stehenden Vorschriften Berufung eingelegt werden. 

Die Erteilung amtlicher Auskunft über die Zolltarifierung von 
"Waren, deren Einfuhr in das deutsche Zollgebiet beabsichtigt 
-wird, sowie über die dabei in Betracht kommenden Tarabestimmungen 


und Tarasätze ist den Direktivbehörden übertragen. Zur Erteilung 
der Auskunft ist diejenige Direktivbehörde zuständig, in deren Bezirke 
die Schlußabfertigung der Ware stattfinden soll. 

Zu erhoffen ist, daß den lebhaften Klagen unserer Exporteure 
über die neuere Handhabung der schwedischen Importvermerkordnung 
bei der bevorstehenden Revision der diesbezüglichen Bestimmungen 
im größeren Umfange Rechnung getragen werden wird. Eine zur 
Ausführung ‚des Verbots der Eintuhr von Waren mit falschen Fabrik- 
oder Handelsmarken, sowie mit unrichtiger Ursprungsbezeichnung“ 
in Schweden ergangene Verordnung lautet: Wenn an einer Ware, 
welche vom Ausland zum Verkauf hier in das Reich eingeführt wird, 
der Name eines Ortes, eines Besistzers, einer industriellen Anlage oder 
eines Gewerbetreibenden in Schweden, oder auch eine andere Bezeich- 
nung angebracht ist, welche der Ware den Anschein gibt, als ob sie 
in Schweden hergestellt worden wäre, so ist solche bei der Einfuhr 
mit Beschlag zu belegen und einzuziehen. Diese Vorschrift findet 
keine Anwendung, wenn außer der schwedischen Ursprungsbezeich- 
nung noch auf deutliche und leicht in die Augen fallende Weise die 
ausländische Herkunft der Ware sich angegeben findet, oder wenn 
sonst offenbar die Absicht der Irreführung durch unrichtige Ursprungs- 
bezeichnung nicht vorliegt. 

Diese Vorschrift ist von Anfang an (1888) in der Weise ausgelegt 
worden, daß nur in den Fällen eine auf den ausländischen Ursprung 
hinweisende Angabe verlangt wurde, in denen die Einfuhrartikel mit 
der Firma eines in Schweden ansässigen Geschäftshauses versehen 
waren. In den beiden letzten Jahren sind nun aber die schwedischen 
Zollbehörden dazu übergegangen, auch andere Einfuhrmittel mit Be- 
schlag zu belegen, z. B. solche, die nur mit irgend einem Ortsnamen 
Schwedens, mit einer in Schweden bekannten Abbildung oder mit 
sonstigen Bezeichnungen in schwedischer Sprache versehen waren. 

Da die schwedischen Zollbeamten nach der schwedischen Zoll- 
ordnung einen Anteil an dem Erlös der versteigerten Waren für sich 
zu beanspruchen haben und infolgedessen die möglichst strenge Aus- 
legung der gesetzlichen Bestimmungen im persönlichen Interesse der 
Beamten liegt, wird die anderweite Regelung dieser Frage mit Freu- 
den zu begrüßen sein. 

Ist der Zollsatz in bestimmten Prozenten vom Warenwerte fest- 
gesetzt, so ist dieser für eingehende unbeschädigte Waren dem Marktpreis 
der Waren gleich zu nehmen, wie sich dieser zur Zeit des Einkaufes 
der Waren am Einkaufsplatz, oder für eingehende nicht gekaufte Waren, 
wie sich der Preis zur Zeit der Verschiffung der Waren am Absende- 
platze stellte, in jedem Falle unter Zunehmung des Wertes der Um- 
schließung nebst Versicherung, Fracht und anderen darauf angewendeten 
Kosten bis zur Ankunft der Ware, sofern sie zu Schiff verfrachtet 
worden ist, in dem Hafen, wohin sie bestimmt ist, oder wo sie zwecks 
Weiterbeförderung an den Bestimmungsort aus dem Fahrzeug gelöscht 
wird und, sofern die Ware anderweit verfrachtet worden ist, bis zum 
ersten schwedischen Zollplatz. Bei Waren, die bemerkenswerten 
Schaden gelitten haben, ist nur der geringere Wert anzurechnen, der 
für die Ware gelegentlich der Verzollung am Verzollungsplatze er- 
mittelt wird. 

Bei der Behandlung arsenikhaltiger Waren in Schweden werden 
während der Dauer des Vertrages die folgenden bisher angewendeten 
Grundsätze auch ferner beobachtet werden: 

Das Verbot des Vertriebes arsenikhaltiger Waren soll auf solche 
Waren beschränkt werden, deren Gehalt an Arsenik eine ziffermäßig 
festzusetzende Höchstmenge übersteigt. Für die Bestimmung dieser 
Grenze wird allein der Schutz der menschlichen Gesundheit maßgebend 
sein. Das bloße Vorhandensein eines Arsenikspiegels soll das Verbot 
nicht begründen. 

Die Prüfung auf den Arsenikgehalt soll nur durch einen besonders 
qualifizierten Sachverständigen erfolgen. Ist der Warenbesitzer mit 
dem Gutachten nicht einverstanden, so soll er das Recht haben, das 
Gutachten eines anderen derartigen Sachverständigen einzuholen, 
Weichen die beiden Gutachten voneinander ab, so wird das Gutachten 
eines fachwissenschaftlichen Institutes eingeholt werden, das end- 
gültig ist. 

Wenn Waren, die nach dem Ergebnis gehöriger Untersuchung 
Arsenik oder einen anderen Giftstoff in solcher Menge enthalten, 
daß die Ware nach der in Schweden geltenden Giftordnung nicht 
zum Verkauf gehalten werden darf, von dem Wareneinführer wieder 
ausgeführt werden, sollen beim Vorhandensein der etwa vorgeschrie- 
benen besonderen Voraussetzungen die vorschriftsmäßig zur Last 
geschriebenen und bezahlten Zölle zurückerstattet werden. 

Die gewissen Nummern des Tarifes angefügte Bestimmung, 
wonach für Schachteln, Papier und ähnliche Hüllen kein Gewichtsab- 
zug gewährt wird, sind nicht auf äußere Umschließungen anzuwenden, 
die offenbar nur den Zweck haben, die Ware während der Beförde- 
rung zu schützen. 

Der Vertrag soll am 1. Dezember 1911 in Kraft treten und bis 
zum 31. Dezember 1917 wirksam bleiben. 

Im Falle keiner der vertragschließenden Teile zwölf Monate vor 
Eintritt dieses Termins den Vertrag gekündigt hat, soll dieser bis 
zum Ablauf eines Jahres von dem Tage ab gelten, an welchem der 
eine oder der andere Teil ihn kündigt. Jedoch wird der Vertrag auch 
ohne vorgängige Kündigung am l. Januar 1921 außer Kraft treten. 

J. B. 
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Tedıniiche Notizen, 


Metallgarn Bayko. Im Gegensatz zu den bisher bekannten 
Metallgespinsten wird das von den Elberfelder Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. auf den Markt gebrachte Metall- 
garn Bavko nicht durch Umspinnen eines Kernfadens mit sog. 
„Lahn“ hergestellt. sondern dadurch, daß ein Kernfaden beliebiger 
Herkunft nach einem besonderen chemischen Verfahren gänzlich mit 
einer metallisch glänzenden Schicht überzogen wird, die sich mit dem 
Kernfaden fest verbindet. Hierdurch ist es gleichzeitig bedingt, daß 
alle metaliglänzenden Teilchen in eine Schicht eingebettet sind, die 
sie vor der Einwirkung der Luft oder schädlicher Gase schützt und 
so ihren Glanz auf lange Zeit gewährleistet. Das Baykogarn wird 
außer in den Originaltönen Gold, Silber, Kupfer, Altgold usw. in allen 
Farbtönen hergestellt; alle diese Töne zeichnen sich durch ruhigen, 
dezenten Metallglanz aus. Bayko eignet sich mithin nicht nur zur 
Herstellung von Gold- und Silberartikeln von vornehm wirkendem, 
milden Glanz, sondern es können durch Verwendung von farbigem 
Bavko auch ganz entzückende Effekte erzielt werden, die gewisser- 
maßen Seiden- und Metallglanz verbinden. Sehr vorteilhaft wird 
Bayko auch mit Kunstseide zusammen verarbeitet. Durch kaltes oder 
warmes Kalandern känn man dem Metallgarn auch Hochglanz ver- 
leihen. Hervorzuheben ist die Witterungsbeständigkeit des Bayko- 
Garnes; nach den bisherigen Versuchen ist dasselbe in seinen Metall- 
tönen als echt zu bezeichnen, d. h. es oxydiert nicht (wird nicht 
schwarz). i 

Verfahren zum Ueberziehen von Korken mit einer wider- 
standsfähigen, neutralen Schicht, dadurch gekennzeichnet, daß man 
die fertigen Korke mit einer Lösung von Zellulose in Kupferoxyd- 
ammoniak überzieht, das Kupferoxyd in einem Säurebad auslöst und 
den Ueberzug in einem Schwefelsäurebad geeigneter Konzentration 
pergamentiert. Die Schichten sollen zum Beispiel das Dazwischen- 
legen von Pergamentpapierblättchen ersparen. Der nach dem vor- 
liegenden Verfahren erzielte Pergamentüberzug hat gegenüber Korken, 
welche zum Beispiel mit Paratfin getränkt sind, den Vorteil, daß er 
gegen mechanische Einflüsse, wie Reiben und Kratzen, widerstands- 
fähiger ist und vor allen Dingen zuläßt, daß man die Korke vor dem 
Gebrauch in heißem Wasser quellen lassen kann, was bei einem 
Paraftfinüberzug ausgeschlossen ist. (D. R. P. Nr. 227 918. Kl. 38 h 
Vom 9. Februar 1910 ab.) (L. Pink, Berlin.) 


Straßenpflaster aus Leder. In Handsworth (Birmingham) hat 
man vor etwa einem Jahre eine Straße angelegt, zu deren Pflaster 
man leder verwandte; jetzt zeigt dieses Pflaster, wie fachmännische 
Untersuchung festgestellt hat, noch gar keine Spuren der Abnutzung. 
Der zu dem Pflaster bestimmte Lederabfall wurde auf maschinellem 
Wege so klein geschnitten, daß er eine einzige formlose Masse ergab, 
und diese wurde mit Asphalt und Teer behandelt. Die Untersuchung 
hat gezeigt, daß durch die Verbindung des Leders mit diesen Sub- 
stanzen sich ein ausgezeichnetes Pflastermaterial ergibt. Es verur- 
sacht wenig oder gar keinen Staub, es ist elastisch, so daß auch 
schwere Wagenräder keine Furchen darauf hinterlassen, die Pferde 
treten leicht darauf auf, und die Wagen, die es befahren, verursachen 
keinen Lärm. i 

Unter dem Namen Protal wird von Dr. Weichmann ein neues 
Kautschuk-Ersatzmittel in den Handel gebracht, das aus dem Albu- 
min südamerikanischer Pflanzen durch Mischung mit Albumin von 
Tieren gewonnen wird. Anfangs ist es weich. bald wird es jedoch 
steinhart. Mischt man Protal mit Schellack oder Harz, so wird es 
weicher und bildsam, Erwärmung hat nur Weichwerden zur Folge, 
brennbar ist der Stoff nicht. Er kann wie Holz gefärbt, poliert, ge- 
sügt, geschnitten werden und eignet sich für alle Fälle, wo die fer- 
tigen Gegenstände gegen dauernde Einwirkung von Wasser geschützt 
sind, weil letzteres allmählich lösend wirkt. 

Klebstoff für Vulkanfiber. Zum Aufeinanderkitten von harten 
Vulkanfiberplatten sind die sog. Linoleunızemente am besten geeignet. 
Zur Herstellung eines solchen werden z. B. 65 Teile Harz (Kolo- 
phonium) mit 10 Teilen Leinölfirnis zusammengeschmolzen und nach 
Entfernen vom Feuer mit 25 Teilen Terpentinöl oder Schwerbenzin 
verdünnt. Andere Zusammensetzungen bestehen aus 70 Teilen Harz, 
10 Teilen Rizinusöl oder Leinölsäure und 20 Teilen Spiritus; oder 
aus 40 Teilen Harz, 56 Teilen venetianischen Terpentin und 4 Teilen 
Leinölfirnis. — Ein dem Einfluß von Feuchtigkeit besonders guten 
Widerstand leistender Kitt wird durch Auflösen von 10 Teilen Kaut- 
schuk in 60 Teilen Solaröl oder Petroleum hergestellt; dieser Kaut- 
schuklösung rührt man dann allmählich 30 Teile geschmolzenen 
Asphalt zu, oder aber man schmilzt 60 Teile Asphalt mit 15 Teilen 
Steinkohlentheer zusammen und verdünnt mit 25 Teilen Benzol, 
Diese Kitte sind in heißtllüssigem Zustand zwischen die aufeinander 
zu kittenden Platten aufzustreichen, worauf man sie unter starken 
Druck aufeinander preßt. 
gestellte Klebemittel ist für vorliegenden Zweck geeignet. 

(Z. Dampfkessel u. Wasch-Betr.) 

Wasserdichtmachen von Papier, Leinwand usw. Der Faser- 
stoff wird auf beiden Seiten mit einer Lösung von 1 Teil Gelatine 
in 4 Teilen Wasser und 1l Teil Glyzerin bestrichen und nach dem 
Gerinnen der Gelatine in eine Mischung von 750 ccm Formalin in 
5 Liter Wasser getaucht. Nach dem Trocknen hat der Formaldehyd 


die Gelatine derart verändert, daß selbst Wasserdampf ohne Einfluß ist. 


(„Apoth.-Ztg." d. Zeitschr. d. Allgem. österr. Apoth.-Ver.) 


Auch das nach dem D. R.-P. 155 046 her- 


Die Herstellung von Lackmaterialien für die Fabrikation 
von weissem Wachstuch. Bei der Hersteilung von weissem Wachs- 
tuch, das möglichst lange einen rein weissen Ton bewahren soll, ist 
es notwendig, daß alle Firnis- und Lackmaterialien eine sehr helle 
Färbung besitzen; andernfalls wäre es nicht möglich, von Anfang an 
ein reines Weiß zu erzielen. Je heller die Lacke und Firnisse sind, 
um so weißer wird das Wachstuch ausfallen und um so weiter wird 
der unvermeidliche Eintritt des Nachgilbens hinausgeschoben. Ausser- 
dem muß natürlich auch die Zusammensetzung der Lackmaterialien 
entsprechen; Stoffe, von denen das Gilben abhängt, sollen entfernt 
und Produkte, die das Gilben beschleunigen, sollen nicht angewandt 
werden. Das Gilben wird durch freie Oelsäuren in den Firnissen, 
resp durch im Firnis enthaltene Blei-, Mangan- und Kalk-Oleate ver- 
ursacht; die angewandten Oele müssen also neutral sein und Oleate 
dürfen nicht angewandt werden. Größere Mengen Mangan wirken 
überhaupt schon stark färbend. Die Oxydationsprodukte des Leinöles 
sind immer bräunlich gefärbt. Je heller das Oel von Anfang an war, 
umso weniger wird aber diese Bräunung bemerkt; zu starke Sauer- 
stoffüberträger, die dann noch oxydierend wirken. wenn die Anstriche 
trocken sind, sind verwerflich. Die Reinigung der Oele ist also eine 
Hauptaufgabe ; sie soll jedoch nicht nach der bekannten Methode 
mittels Schwefelsäure ausgeführt werden; die Schwefelsäure läßt 
sich nie so gut entfernen, daß ein Bräunen beim Kochen nicht auf- 
tritt. Die einzig richtige Bleichmethode ist die Lichtbleiche, nach 
der dann die Neutralisation zu erfolgen hat; dieselbe bezweckt die 
Entfernung der freien Oelsäuren und des etwa noch vorhandenen 
Pflanzenschleims. Die Neutralisation erfolgt mit Kalkwasser oder 
Natriumbikarbonat; auf 100 kg Oel rechnet man etwa 10 Liter Kalk- 
wasser oder 500 g Natriumbikarbonat. Man mischt mit dem Kalk- 
wasser innig und läßt dann bis zur Klärung stehen. Beim Neutralisieren 
mit Natriumbikarbonat mischt man das Oel innig mit demselben und 
läßt absetzen. Die geklärten Oele dürfen kein Alkali enthalten; sie 
müssen neutral sein: diese entsäuerten und gebleichten Oele gilben 
weniger, als die nur gebleichten. Als Farbe wird für weisses Wachs- 
tuch Lithopone gebraucht; dadurch versteht es sich von selber, 
daß Blei als Trockenstoff nicht angewandt werden darf. Durch das 
entstehende Bleisulfid würden die Farben von Anfang an grau sein. 
Zum Grundieren der Wachstuchleinwand verwendet man den sogen. 
Kochlack; derselbe soll die Stoffporen möglichst schnell und gut 
abdichten, damit die folgenden Oelfarbanstriche nicht einschlagen 
können. In großen Wachstuchbetrieben wird der jeweilige Koch- 
lackanstrich gekalandert; die Stoffporen werden dadurch zusammen- 
gepreßt und vom Kochlack verklebt. 

Kochlack, 

l. Firnis. 1000 kg gebleichtes und neutralisiertes Leinöl werden 
auf 300°C erhitzt und diese Temperatur während zwei Stunden bei- 
behalten. Es entsteht ein dünnflüssiges Standöl. Man läßt nun auf 
140° C erkalten und löst 10 kg gefälltes harzsaures Mangan in dem 
Oele auf. Der Firnis ist wasserhell und trocknet in kurzer Zeit. 

2. Kochlack. 35 kg Firnis Nr. 1, 50 kg Wasser, 6 kg Soda, 
5 kg Kartoftelmehl, 15 kg Zinkweiß. Man löst die Soda im Wasser 
auf und rührt die Stärke und das Zinkweiß ein. Unter fortwährendem 
Rühren wird nun der Firnis beigegeben und die ganze Mischung eine 
halbe Stunde, unter Erneuerung des verdamptenden Wassers gerührt. 
Die kaltgewordene Masse ist reinweiß und durchaus homogen. Die 
Grundierung mit Kochlack wird je nach der Porösität der Leinwand 
ein- oder mehreremale wiederholt. Nachher erfolgt der Farbenauftrag, 
der ebenfalls 2—3 mal wiederholt wird. Alles Blei ist in den Farb- 
aufstrichen zu vermeiden und die Anstriche sollen nicht zu rasch 
trocknen. Die Erfahrung hat gezeigt, daß das Gilben umso stärker 
auftritt, je rascher die Anstriche trocknen. Der Farbengrund erfordert 
zweierlei Firnisse, einen schwachen und einen starken, die zusammen 
angewandt werden. Auch diese Firnisse müssen rein weiß sein. 

l. Schwacher Firnis. 1600 kg entschleinites, naturgebleichtes 
und neutralisiertes Leinöl werden mit 10 kg frischgefälltem Mangan- 
borat gemischt und einen Tag lang bei 240—300°C gekocht. 

2. Starker Firnis. 1000 kg entschleinites. naturgebleichtes und 
neutralisiertes Leinöl werden zwei Tage bei 240—280°C erhitzt. Am 
zweiten Kochtag gibt man 10 kg Manganborat hinzu. Der Weib- 
grund wird nun folgendermaßen bereitet: 

30 kg Lithopone 30°Joig, 

10 kg Zinkweiß und 

0,2kg hellstes Ultramarinblau 
werden in 10 kg schwachem Firnis angerieben. Man gibt noch lÜrg 
schwachen Firnis hinzu und verdünnt mit Terpentinöl oder Naphtha 
streichrecht. Die mit dem Farbgrund versehenen Tücher werden 
bei 40—45° C getrocknet und die Anstriche bis zur gewünschten 
Deckkraft wiederholt. Alsdann erfolgt das Bedrucken, Das soweit 
hergestellte Wachstuch wird in vielen Fällen noch lackiert und es 
ist selbstredend, daß der Lack farblos sein muß. Man verfährt bei 
seiner Herstellung unter Beachtung der für Leinöl angegebenen Reini- 
gungsmethoden. Neben feinem Sierra-Leonekopal wird zweckmäßig 
eine Kleinigkeit Damar verwandt, so zwar, daß man den fertigen 
Kopallack mit so viel Damarlack versetzt, daß die Trockenfähigkeit 
des ersteren nicht zu stark einbüßt und Nachkleben vermieden wird. 
Durch den Damargehalt wird das Gilben mehr vermieden. 

(Aus der Zeitschrift: „Lack- und Farbenindustrie.“) 
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1.Jahrgang Nr. 13 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Schallplattenmasse. 


Von Professor Viktor A. Reko- Wien. 


Fragt man einen Sprechmaschinenhändler: Woraus 


in den Fabriken, der erstehenden Konkurrenz und ins- 


bestehen die Schallplatten? — so wird man mit untrüg- | besonders infolge vieler Neuerfindungen auf diesem Ge- 
licher Gewißheit zur Antwort bekommen: Aus Hart- | biete einer großen Anzahl von Leuten nicht mehr unbe- 
gummi. — Da aber der Stoff, aus dem diese Platten ; kannt ist. 


bestehen, keine der spezifischen Eigenschaften des Hart- 
gumis aufweist, haben wir alle Ursache, in die Antwort 
des Händlers einigen Zweifel zu setzen. — Wir fragen 
also den Fabrikanten selbst. — Entweder gesteht er uns 
“ufrichtig, daß ihm die Zusammensetzung der Masse nur 
vom Hörensagen bekannt ist und er dieselbe aus der 
oder jener chemischen Fabrik fertig beziehe, oder — 
er verschanzt sich hinter das Fabrikgeheimnis. — Wir 
wollen aber ohne chemische Untersuchung zu unserem 
Ziele kommen und denken es besonders schlau anzu- 
fangen, wenn wir uns nun an das Zollamt, an die Finanz- 
behörde wenden und dort anfragen, als was Schallplatten 
verzollt werden müssen. Die Antwort wird je nach dem 
Lande, in dem wir uns befinden lauten: Als Kunstzement, 
als Waren aus bossiertem Wachs oder -- als Sprech- 
maschinenbestandteil. — Nun sind wir so klug als zuvor! 


Aus der Patentliteratur erfahren wir, daß die 
Franzosen G. Clinchant, F. Desbriere und G. 
Vesier am 18. April 1899 als erste ein Patent auf eine 
Schallplattenmasse erhielten, die aus gleichen Teilen Gela- 
tine, Glvzerin, Seife und Wasser bestand, die bei 40 Grad 
Celsius auf die Matrize aufgetragen wurden: sobald die 
Masse erstarrt war, konnte man sie abziehen und erhielt 
derart eine Schallplatte. Das ist recht schön und inter- 
essant, allein die heute gebräuchliche Masse ist dies 
sicherlich nicht und dazu gab es schon vor dem Jahre 
1599 harte Sprechmaschinenplatten aus einer, der heutigen 
Masse sehr ähnlichen und mit ihr fast identischen Sub- 
stanz. — Wer mit dem Patentwesen vertraut ist, wird 
sich sofort sagen, daß hier etwas nicht stimmt und zwar 
mit einer gewissen Absichtlichkeit nicht zu stimmen 
scheint. Wir wissen alle, der Deutschamerikaner Emile 
Berliner hat das Grammophon erfunden; der Ertinder 
der Schallplatte aber ist wenigen bekannt; aus privaten 
(Quellen weiß ich, daß dies der Frankfurter Kaufmann 
Louis Rosenthal ist, der für Berliner das Schall- 
plattenpreßverfahren ausgearbeitet hat. das lange Zeit 
als Fabrikgeheimnis — gerade so wie das Aufnahme- 
verfahren galt. heute aber infolge des Personalwechsels 


I. Die Originalmasse. 


Wir wollen, um den Wissensdurst jener, denen die 
Komposition der Schallplattenmasse noch ganz fremd 
ist, entgegenzukommen, andererseits aber um keine 
Fabrikgeheimnisse zu verraten, vor allen bloß angeben, 
daß die heute gebräuchliche Masse aus einem Gemenge 
etwa gleicher Teile unedler Erden, wie Bolus, Schwerspat, 
Lehm, ferner Baumwolleflock (Cottonflock, grauer Schnitt, 
als Surrogat wohl auch Holzwolle), und etwas Schellack 
besteht, welch letzterer Teil dem Gewichte nach. nicht 
aber der Masse nach als Hauptbestandteil angesehen 
werden kann. Das ganze Gemenge wird durch irgend 
einen Farbstoff, in Europa gewöhnlich Beinruß, Petroleum, 
black, oder sonst ein intensiv schwarz färbendes Mittel- 
geschönt. In Amerika ist man längst von der tradi- 
tionellen schwarzen Farbe der Schallplatten abgegangen 
und hat verschieden gefärbte Massen erzeugt, die sich 
genau so gut bewährten, wie die schwarze Masse. 

Die Herstellung des pressefähigen Roh- 
materials ist nicht so einfach, als man gewöhnlich 
glaubt. Vor allem enthält der Schellack eine unglaub- 
liche Menge fremder Bestandteile, teils infolge der natür- 
lichen unreinen Beschaffenheit, teils infolge betrügerischer 
Manipulationen seitens der Urproduzenten; besonders 
häufig führt man eine Gewichtserhöhung dieser Ware 
durch Beimischen von Eisenfeile herbei. Dieser Unfug 
ist so eingerissen, daß sich die Fabriken entschließen 
mußten, den Schellack vor der Verarbeitung zunächst 
mittels kräftiger Magnete vom Eisen zu reinigen. — 
Die Entfernung anderer Bestandteile aus dem Schellack 

eschieht durch mühsame, sorgfältige Handarbeit. Kein 
Vunder, wenn das derart vorbereitete Rohmaterial einen 
ziemlich hohen Preis erzielt! In den letzten Jahren war 
es infolge glücklicher Konjunkturen möglich, den Preis 
des Schellacks ständig sinken zu lassen, doch scheint 
es, daß diese schönen Zeiten bereits vorüber sind. 

Die übrigen Bestandteile der Rohmasse erfahren 
vor ihrer Verwendung ebenfalls eine chemische Reinigung 
und zum Teile Präparierung, die als Fabrikgeheimnis 


242 


gilt und daher von verschiedenen Arbeitern, unabhängig 
von einander, durchgeführt wird. Daß Indiskretionen 
vorkommen, ist ja, wie überall, wo es sich um geheime 
Verfahren handelt, unvermeidlich, allein die (infolge der 
Matrizenbeschaffenheit und Art der Aufnahme) nötig 
werdenden Aenderungen an richtig verratenen Massen 
sind immerhin noch so einschneidend, daß heute wohl 
kaum zwei Fabriken nach genau derselben Schablone 
arbeiten. — Die Art der Reinigung und Trock- 
nung der einzelnen Bestandteile hat ebentalls einen 
außerordentlichen Einfluß auf die Plastizität und Fein- 
heit der ganzen Masse, die zunächst ohne Schellack her- 
gestellt wird. Der Schellack dient erst als Bindemittel. 

Die Bindung dieser Masse erfolgt auf mit Dampf 
geheizten Kalandern. Hier durchdrängt der Schellack 
die anderen Materialien, und durch stete Knetung ge- 
lingt es, eine vollkommen homogene Masse zu erhalten, 
die im noch warmen Zustande weiter verarbeitet wird. 
Die Art dieser Verarbeitung, insbesondere die Pressung 
der Schallplatten selbst, ist durch den instruktiven Artikel 
von Ingenieur Wilhelm Kaiser in Nr. 7 der „Kunst- 
stoffe“ unseren Lesern bereits bekannt. 

Unsere Schallplattenfabriken stammen alle aus den 
letzten zwei Jahrzehnten. Sie haben sich alle, so weit 
dies überhaupt möglich war, stets an die bewährten 
Vorbilder gehalten und es ängstlich vermieden, an der 
Masse herumzuprobieren. Die Masse der Deutschen 
Grammophon :Äktien-Gesellschaft (richtiger des 
englischen Urhauses) war vorbildlich; nach ihr fabrizieren 
die besten und größten Konkurrenzfabriken. Einzig die 
Columbia- Gesellschaft in Amerika und Pathé 
frères in Paris sind eigene Wege gegangen und haben 
andere, neue Massen gebracht. Die Vorteile, die sie 
damit erzielten, hielten aber gewissen Nachteilen die 
Wagschale. So wollten von dem — dem Chemiker leicht 
begreiflichen — Standpunkte jene Fabriken, welche die 
Originalmasse,nach Rosenthal-Berliner benützten, 
begreitlicherweise Platten aus anderen Massen nicht in 
Umtausch nehmen, da sie dieselben ihrer Masse zwecks 
neuerlicher Verwendung nicht zusetzen konnten. Das 
Publikum aber, das bloß hörte, diese Platten seien vom 
Umtausche ausgeschlossen, konstruierte sich sofort eine 

anz unwahre Mlinderwertigkeit dieser Platten, die zur 
Folge hatte, daß Columbia im Jänner des Jahres 1910 
ihre eigene Masse aufgab und nun ebenfalls die Original- 
masse verwendet. Einzig Pathé frères konnte sich 
den Luxus leisten, an der einmal gewählten Masse fest- 
zuhalten, weil er auch gleichzeitig eine andere phonetische 
Schrift verwendete und so zwischen dem Pathephon 
hie und dem Grammophon und Konkurrenz dort 
eine natürliche Kluft lag. — Von anderen, als Platten- 
masse verwendeten Kunststoffen werden wirspäterin einem 
gesonderten Abschnitte noch sprechen. 

Abgesehen von den überall differierenden Masse- 
und Gewichtsverhältnissen der Bestandteile ist die Her- 
stellung der Schallplattenmasse heute überall ziemlich 
gleich. Man fordert von der Masse, daß sie eine glatte, 
harte Oberfläche hat, daß sie in der Wärme plastisch 
ist, vollkommen homogen, nicht körnig und vor allem — 
billig ist. Muscheliger Bruch wird, als Reichtum an 
Schellak verratend, besonders geschätzt, ist aber selten 
anzutreffen. — Ein bekanntes, Ilerbert Berliner, dem 
Sohne des Erfinders patentiertes Verfahren zur Herstel- 
lung der Plattenmasse ist folgendes: Eine Mischung von 
Faserstoffen (Baumwolle, Asbest usw.), Schellack als 
Bindemittel, ferner organische Füllkörper, wie Schwer- 
spath und Kieselsäure, erforderlichentalls auch ein Farb- 
stoff werden in Wärme zusammengeknetet und nach dem 
Erkalten und Erhärten zu einem feinen Pulver zermahlen; 
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dieses wird dann durch Lösung des Bindemittels ın einen | 


Brei verwandelt. Ob diese Lösung nun durch einen Stoff 
wie Alkohol, Aether oder Wärme geschieht, ist für den 
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Endeffekt wohl ganz gleich. Man sieht: Herbert ist 
ganz der Papa. Und wenn er speziell die Masse ohne 
Wärme aufträgt, trocknen läßt und Schicht auf Schicht 
legt, bis die Dicke der Grammophonplatte erreicht ist. 
so ist das recht schön und gut, aber kein Mensch glaubt 
ihm, daß er auf diese Weise wirklich Schallplatten er- 
zeugen wird. 

Die Herstellung dieser Masse ist ziemlich kompliziert 
und vollkommen geeignetes Pressmaterial wird erst erzielt. 
wenn man tüchtig Lehrgeld gezahlt hat und so ziemlich 
alle Kinderkrankheiten mitgemacht hat, denen derartige 
Fabriken unterworfen sind. Zu dem kommt, daß die 
Berlinersche Masse durchaus nicht das Ideal darstellt, 
das Fabrikanten wie Publikum vorschwebt. Die Masse 
hat den großen Fehler, sich frühzeitig abzunutzen, also 
(beim Abspielen) nicht ökonomisch zu sein. Ferner ist 
sie nicht gerade billig zu nennen. Es galt also zunächst 
als Problem, eine bessere Masse zu finden. Durch Zusatz 
von Schellack die Masse zu verbessern, derart, daß ihre 
Obertläche härter und damit die ganze Platte widerstands- 
fähiger würde, war keine Kunst; denn dadurch wurde 
ja die Masse wieder um so teurer. Man dachte also 
zunächst an Verfahren, der fertigen Platte eine sehr harte 
Oberfläche zu geben, und fand, daß dies leicht möglich 
sei, indem man die ‚Platten bloß äußerlich, an der 
Oberfläche aus gutem, vollwertigem Material bestehen 
ließ, sie aber innen mit einer minderwertigen Masse 
füllte. Zweitens ersann man die sogenannten Schicht- 
verfahren, wie wir ein Beispiel an dem früher ge- 
nannten Patente Herbert Berliners hatten; hieher 
gehören auch alle jene Platten, deren Masse der Haupt- 
sache nach aus Pappe besteht und die in Form von 
sprechenden und singenden Postkarten in der letzten 
Zeit populär geworden sind. Mit der Verwendung von 
Surrogaten an Stelle der V’ollmasse wird gleichzeitig das 
zweite Ziel, das uns vorschw=bt, erreicht, nämlich die 
Verbilligung der Platte. Allerdings muß man dabei alle 
jene Fehler und Unvollkommenheiten mit in Kauf nehmen. 
die eben jedes Surrogat gegenüber dem Original hat. 
Und darum dachten drittens zahlreiche Praktiker bereits 
daran, die hergebrachte Masse gänzlich aufzu- 
geben und hiefür einen Ersatz zu schaffen. Die 
Bestrebungen dieser Leute haben bisher keinen prak- 
tischen Erfolg gehabt, wenngleich nicht geleugnet wer- 
den kann, daß die Resultate schon heute außerordentlich 
viel versprechen. Man hat Platten aus Glas, aus Zellu- 
loid, aus Zink, ja sogar aus Stahl verfertigt und neuestens 
hat Direktor Busen Arnstein (Schwechat) unverbrenn- 
liche Zelluloidersätze mit großem Glück zu diesem Zwecke 
herangezogen. 


I. Gefüllte Platten. 


Unter gefüllten Platten verstehen wir jene Platten, 
die nicht ganz aus edler Masse bestehen, sondern einen 
minderwertigen Kern haben. Dadurch können sie bil- 
liger hergestellt werden; man kann aber auch gleich- 
zeitig die Edelschicht besser und an Schellack reicher 
machen, als dies sonst bei Platten aus Vollmaterial an- 
gängig ist. Insoferne kann es vorkommen,. daß diese 
billigeren Platten effektiv besser sind als Platten aus 
Vollmaterial. Denn schließlich kommt es ja auf den 
Kern der Platte gar nicht an; derselbe ist der Benüt- 
zung entzogen und es ist tatsächlich eine Verschwen- 
dung, auch ihn aus teuerer Edelmasse herzustellen. 

Die gefüllten Platten lassen sich einteilen in solche. 
die im ganzen gepreßt werden, also keinen besonderen 
Träger der Edelmasse haben und in solche, die einen 
besonderen Träger haben, auf dem eine Schicht Edel- 
masse klebt. Um die. Sache klarer zu machen: Es gibt 
Platten, die aus einer minderen Masse hergestellt sind 
und mit einer edlen Schicht überzogen werden und 
Platten, die aus einer dünnen Edelschicht bestehen, die 
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auf eine Unterlage, den Träger aufgeklebt, gepreßt, ge- 
schmolzen etc. werden. Im ersteren Falle ist die 
Fabrikation ein einfaches Pressen, wie bei den Plat- 
ten aus ÜOriginalmasse, im letzteren ein schichtweises 
Kleben. 

Die bekannteste Ausführungsart für Platten ohne 
besonderen Träger bietet die Columbiaplatte alter Art, 
Als Masse wurde hier eine Mischung von Zelluloid und 
Schellack verwendet, die nach bekanntem Verfahren 
verarbeitet wird: die Masse wird in eine Scheibe ge- 
formt, dıe hinreichend stark sein muß, um sich selbst zu 
halten. Beim Pressen erfolgt intolge der verschiedenen 
(Qualitäten des Materiales ein Ausscheiden von Schellack 
nach außen, wodurch die Platte eine äußerst harte, glatte 
Öbertläche erhält, deren Vertiefungen die Erhabenheiten 
der Matrize scharf wiedergeben und die Nadel bedeu- 
tend weniger abschleifen als dies bei Verwendung von 
Originalmasse der Fall ist. Man erhält also nach diesem 
Veertahren eine Platte, die billiger ist, weil sie nicht aus 
Vollmaterial besteht, die eine längere Lebensdauer hat, 
weil der Schellack, der edelste Bestandteil, an der Ober- 
fläche sitzt und die noch dazu reinere Wiedergaben gibt, 
weil Schellack härter ist als die Originalmasse, und so- 
mit die harte Stahlnadel weniger angreift. Das Ab- 
schleifen der Stahlnadel und die dadurch bedingte schlech- 
tere Wiedergabe von Grammophonvorträgen erfolgt be- 
kanntlich nach dem Schleifsteinprinzip, wo auch das 
harte Messer durch den weichen Stein abgeschliffen und 
somit geschärft wird. Dieses Abschleifen bedingt aber 
in unserem Falle eine Veränderung der Nadelspitze, ein 
ungenaues Passen derselben in die feinen Schallrillen 
und somit ein schlechteres Spiel der Platte. 

Während sich hier infolge der natürlichen günstigen 
Bedingungen sozusagen der Schellack beim Pressen von 
selbst an die Obertläche der Platte herausdrängt, ist 
bei Verwendung anderer Füllstoffe ein mechanisches 
Ausscheiden oder Auftragen der Edelschichte (des 
Schellacks) nötig. Dies kann auf verschiedene Weise 
erfolgen: Entweder, wie wir dies von llerbert Ber- 
liner her kennen, durch Auftragen des in einem Lö- 
‚sungsmittel aufgelösten Schellackes auf die fertige Platte 
oder durch Wärme. Das Auftragen des in Weingeist 
oder Aether gelösten Schellackes auf die Unterlage hat 
den großen Nachteil, daß solche Platten kein Ganzes 
bilden, sondern immer sich blättern, schichtenweise lösen 
und früh unbrauchbar werden. Sie stellen die Mißge- 
burt, das unglückliche Mittelding zwischen Platten ohne 
Träger und solchen mit Unterlage dar. Denn einerseits 
ist ja beabsichtigt, durch Pressung ein einheitlich Ganzes 
zu bilden, andererseits ergibt sich aus der Praxis, daß 
doch immer wieder geschichtete Platten und zwar solche 
schlechtester Art entstehen. Das Ueberziehen der edlen 
Plattenmasse mit Schellack kann in Praxis nur durch 
Wärme geschehen. Und zwar geht man hiebei am 
besten folgendermaßen vor: Der unedle Körper der 
Platte wird erhitzt und in eine sich rasch drehende Form 
gebracht. Ueber dieser befestigt man ein zylinderför- 
miges Sieb, das mit pulverisiertem Schellack gefüllt ist 
und läßt dieses in der-Drehung der Platte entgegengr- 
setzten Richtung rotieren. Der feine Schellackstaub 
verteilt sich auf die heiße Platte, schmilzt dort und über- 
zieht dieselbe mit einer gleichmäßigen Schellackschichte, 
die fest haftet. Die derart vorgearbeitete Platte kommt 
dann erst in die Presse, welche die Mlatrize trägt. wird 
nochmals angewärmt und gepreßt. Das Verfahren ist 
kompliziert, liefert kaum so gute Resultate wie das 
frühere und bedeutet mehr oder weniger nur eine ge- 
zwungene Patentumgehung. 

Die Idee, den Schellack in Pulverform der Platte 
einzuverleiben, hat allerdings etwas an sich. Zunächst 
wird damit erzielt, daß der Schellack tatsächlich sich 
an der Oberfläche der Platte befindet, also dort, wo er 
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hingehört, sodann erhält man durch die bei diesem Vor- 
gange nötig werdende doppelte Pressung der Platten 
ganz ausgezeichnete Resultate. Es handelt sich also 
bloß darum, die Einverleibung des Schellacks in der rich- 
tigen und einfachsten Form vorzunehmen. Es ist ein 
Verdienst des Berliners Michael Werthens, hier neue 
Wege gewiesen zu haben. Er versuchte zunächst Plat- 
ten aus durchaus pulverförmigem Material zu pressen, 
indem er die pulverförmige Füllmasse- zu unterst und 
über sie die Schellack- (oder die Berliner-) Mischung 
streute und das Ganze dann heiß preßte. Durch die 
Pressung wurden nicht nur die Bestandteile gebunden, 
sondern gleichzeitig das Tonbild der Matrize der Platte 
einverleibt. Damit war aber der Vorteil der doppelten 
Pressung verloren gegangen. Werthen zerlegte daher 
später den Vorgang der Presse in zwei Teile. Zunächst 
preßte er die pulverförmige Masse in einer glatten Form 
als Platte und unterwarf diese glatte Platte einer zweiten 
P’ressung, wobei erst das Tonbild in die Platte einge- 
preßt wurde. Durch diese zweite Pressung wird eine 
haltbarere und bessere Platte erzielt als nach den bis- 
herigen Verfahren, da die Matrize bereits eine glatte, 
der Form besser nachgebende, feste Oberfläche als durch 
das Pulver geboten wird, von dem leicht Spuren in der 
Matrizze zurückbleiben. 

Da neben Schellack auch Zelluloid und Xylonit aus- 
gezeichnete Phonogrammträger sind, hat man versucht, 
diese und ähnliche Verarbeitungsweisen auch für diese 
Materialien anzuwenden. Die oa ist aber hier 
angesichts der Billigkeit des Zelluloids einerseits und 
der nicht ungefährlichen, jedenfalls zu komplizierten Ar- 
beitsweise nicht zu empfehlen. Selbstredend muß die 
Lösung des Zelluloids nur durch geeignete Lösungs- 
mittel, niemals aber etwa durch Wärme erfolgen. 


Bessere Resultate hat man erzielt, indem man das 
Zelluloid in Schichten aufeinander brachte und der Pres- 
sung durch die Matrize aussetzte. 


Damit kommen wir aber bereits zu den nach dem 
Schichtverfahren hergestellten Platten. 


Il. Geschichtete Platten. 


Der erste, der das Schichtverfahren für Sprechma- 
schinenplatten in praktisch brauchbarer Form zur An- 
wendung brachte, war Joseph Sanders aus Washington. 
— Er trug die gewöhnliche Masse nach Rosenthal 
und Berliner auf einem Blatte Papier auf, auf dessen 
Rückseite eine billige thermoplastische Masse in 'Form 
einer Sprechmaschinenplatte aufgebracht wurde. Unter 
Anwendung von Wärme und Druck wurde sodann das 
Ganze gegen eine Matrize gepreßt, wodurch eine dop- 
pelte Pressung: auf- und auseinander erzielt wurde. 
So prägten sich die Schallkurven der Matrize m die 
auf dem Papier aufgetragene Masse haarscharf ein und 
gleichzeitig vereinigte sich dieses Papierblatt mit der 
thermoplastischen Füllmasse zu einem einheitlichen Gan- 
zen. Die Füll- oder genauer gesagt Trägermasse der 
Platte besteht bei Sanders aus Kolophonium und einem 
zweiten Füllmittel, aus einer Mischung von schwefel- 
saurem Baryt mit feinen Faserstoffen, wie Holzwolle, 
Baumwolltlock etc. 

Bei der. Fabrikation ist darauf zu achten, daß das 
Papierblatt n'cht bloß mit Schellackmasse überzogen 
ist, wie es in dem Patente heißt, sondern daß die 
Schellackmasse das Papier tatsächlich voll durchdrungen 
hat. Sonst läßt sich eine solide Verbindung mit der 
Unterlage wohl kaum erzielen. Auch ist zu beachten, 
daß die Verbindung beider Teile erst dann vor sich 
gehen darf, wenn sowohl Phonogrammträger als Unter- 
lage völlig trocken sind. Als Unterlage läßt sich vor- 
teilhafterweise an Stelle der von Sanders angegebenen 
Masse auch ein Blatt dicker Pappe verwenden. 
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Ein anderes Verfahren, um PaPppeplatten mit einer 
„zur Aufnahme !)“ von I’honogrammen geeigneten Masse 
zu überziehen, hat Ernst Scholze-Berlin angegeben. 
Er verteilt die Schellackmasse zunächst mit entsprechen- 
den Zusätzen auf zwei Lösungen, von denen die eine 
Alkohol, die andere eine alkalische Gelatinemasse als 
Lösungsmittel enthält. Beide Lösungen werden sodann 
zu einer einzigen gemischt. Von der letzteren l.ösun 
werden Schichten auf die Unterlage (Pappe) der Platte 
in der Weise nacheinander aufgetragen, daß die Platte 
mit der aufgetragenen Schicht völlig getrocknet ist, ehe 
die nächste Schicht autgetragen wird. 

Auch dieses Vertahren hat sich nicht sehr bewährt. 
Denn, einerseits ist bei Massen wie Lack die Frage, ob 
trocken oder nicht, schwer zu beantworten. Ein alter, 
praktischer Arbeiter wird beispielsweise eine schellackierte 
Fläche für trocken (d. h. für geeignet zu weiterer Be- 
handlung) erklären, die eine Dame mit leichter Mousselin- 
toilette für — „frisch gestrichen* mit allen Anzeichen 
ängstlicher Furcht meiden wird. Andererseits aber wird 
der Fabrikant wie überall ein Interesse an rascher 
Arbeit haben. Dadurch werden die Arbeiter verleitet, 
feuchte Platten zu verarbeiten, die nachher eo ipso nichts 
taugen oder aber das Trocknen künstlich zu beschleu- 
nigen, wodurch sich die fertiggestellte Platte unfehlbar 
werfen wird. | 

Einen Ausweg aus diesem Dilemma hat die Gra- 
phophone-Company (New-York) anzugeben gewußt. 
Sie verwendet als Phonogrammträger pulverisierten 
Schellack, der auf eine, bereits mit einem Schellackan- 
strich versehene Platte aufgestäubt wird. Das Papier- 
blatt kommt also bereits vorbearbeitet, völlig trocken in 


1) Gemeint ist „zur Wiedergabe“!!! 
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' die Presserei, wird dort lediglich ein wenig angewärmt, 


neu mit Schellack bestäubt und dann in die Matrize 
gebracht, welche ihm die Schallfurchen einpreßt. Die 
(entsprechende) Pappe-Unterlage wird unter diese Papier- 
platte einfach nachher untergeklebt. 3 
Wir machen hier darauf aufmerksam, daß sich die 
genannte Gesellschaft dieses Verfahren als Gebrauchs- 
muster schützen ließ. Da aber auf ein „Verfahren“ 
ein gültiges Gebrauchsmuster nicht zu erhalten ist, scheint 
der Schutz, den die Graphophone Cie. beansprucht — 


mindestens sehr fraglich zu sein. 


IV. Surrogatmassen. 


In der neuesten Zeit versucht man vielfach ganz 
neue Wege zu gehen und die alte Plattenmasse durch 
Bisher sind Platten 
aus neuer Masse noch nicht in den Handel gekommen, 
doch liegen vielversprechende Laboratoriumsversuche 
vor. Karl Pıvoda in Kremsier hat prächtige Glas- 


platten erzeugt, die nicht nur viel billiger, sondern auch 


besser sind als Masseplatten. Karl Wieder in Wien 
erzeugte Platten aus Zelluloid, ein anderer Wiener, 
Eduard Wawrina solche aus Galalith, ein Stofi, der 
sich besonders gut eignet. Auch Porzellanbisquit wurde 
versuchsweise herangezogen, ferner Xylolith, Formalin 
und künstlicher Kautschuk. Die Polyphonwerke 
in Leipzig preßten Platten aus Eisenblech und Rosen- 
thal in Frankfurt ließ Stahlplatten durch Einwirkung 
von Tönen vibrieren und zeichnete derart Tongebilde 
mit feststehendem Griffel ein. 

Wenn nicht alles täuscht, wird man mit den Wieder- 
gabemassen bald ebensoweit sein wie mit den Aufnahme- 
massen: es wird jeder Stoff geeignet sein, wenn man 
das richtige Bearbeitungsverfahren dazu erfindet! 


Ueber Kunitleder- und Buchbinderleinwand-Fabrikation. 


Von Ing.-Chemiker Emil Mosinger. Berlin, 


PP} 


Alsin denletzten Jahrzehnten des vorigen Jahrhunderts: 


die Preise für Naäaturleder stetig stiegen, der Bedarf da- 
gegen, namentlich in der Galanteriewarenbranche immer 
größer wurde, da beschäftigte man sich lebhaft mit der 
Aufgabe, das Leder durch ein billiges Kunstprodukt zu 
ersetzen, welches womöglich in Bezug auf Griff, Ge- 
schmeidigkeit, Dehnbarkeit und Wasserechtheit, dieselben 
Eigenschaften, wie das natürliche Leder zeigen sollte. 
Diesen ‘gestellten Anforderungen wurde das Produkt, 
das nach den ersten diesbezüglichen Verfahren her- 
gestellt wurde, nicht gerecht. Erst die Verfahren, welche 
sich damit beschäftigten, faserigen Grundstoffen, wie 
Baumwollgeweben, Filzen, Papier etc. durch Impräg- 
nieren mit Kollodium, Kampherspiritus und fetten, nicht 
trocknenden Oelen und nachheriges Kalandrieren und 
‚Pressen, lederartiges Aussehen zu geben, wiesen den 
ersten Erfolg auf. Die Verfahren bestanden entweder 
lediglich in einem Aufkleben einer dünnen Zelluloid- 
schicht auf die Gewebe oder in einem Imprägnieren mit 
Zellulosederivaten, die in Form eines Teiges oder einer 
Pasta auf das (sewebe fein verteilt wurden. Hernach 
wurde zwischen Walzen kalandriert und endlich gepreßt. 

Diese Methoden wiesen jedoch den Uebelstand auf, 
daß sich seinerseits die Zelluloidschicht beim Feucht- 
werden leicht vom Gewebe trennte, andererseits drangen 
die Zellulosederivate (Zelluloidmasse) nicht genügend tief 
in das Gewebe ein, sie verbanden sich nicht innig genug 
mit den Maschen des Gewebes, um einem wiederholten 
Biegen und Brechen des Produkts Stand zu halten. 
Dauernde Erfolge erzielte man jedoch, als es gelang, 
verflüssigtes Zelluloid, bezw. in flüchtigen 
Lösungsmitteln (Alkohol) gequollenes Zellu- 


loid als Imprägnierungsmittel anzuwenden. Das Zellu- 
loid, das, falls die Kunstledertabrik keine eigene Anlage 
besitzt, als Abfall in Form von Spänen, von Zelluloid- 
fabriken bezogen wird, wird zunächst der Farbe nach 
sortiert, und hernach in geschlossenen eisenzylinderischen 
Gefässen unter Rühren in 94°J,igem Spiritus zu einer 
dichten Masse gequollen. Um der Masse die betreffende 
Farbe zu erteilen, wird sie mit 6—12°jo der mit Rizinusöl 
angerührten Mineralfarbe (Lack-, Anilinfarbe) in kleineren 
konischen Rührgefäßen sorgfältig durchgerührt, und 
endlich durch einen dünnen Spalt gepreßt. Das Im- 
prägnieren der Ware mit der Masse geschieht auf der 
Spreedingmaschine — Die vorgefärbte, um eine 
zylinderische llolzwalze aufgewickelte Ware (Baumwoll- 
gewebe, Papier etc.) läßt man langsam über eine 10 
bis 20 m in der Horizontalen entfernten Holzwalze rollen 
und hierauf zurück sich auf eine dritte Walze aufwickeln. 
Die Masse wird direkt auf dag rollende Gewebe auf- 
getragen und der Ueberschuß derselben durch ein Ab- 
streichmesser fortgenommen; die Ware passiert nun aut 
ihrem ganzen Wege eine kKastenförmige, mit Dampt- 
schlangen geheizte Kammer, in welcher eine schnelle 
Trocknung bewirkt wird. Diese hat zur Folge, daß die 
Masse nicht allzutief in das Gewebe eindringt und die 
Ausscheidung des Zelluloids auf der Ware eine gleich- 
mäßige wird. 

Durch eine einmalige Imprägnierung des Gewebes 
wird jedoch eine vollkommene Deckung, d. h. Umhül- 
lung der einzelnen Fäden des Gewebes und Ausfüllung 
der Zwischenräume derselben mit Masse nicht erreicht; 
es müssen zu diesem Zwecke je nach der Qualität bis 
zu 8 Imprägnierungen vorgenommen werden. Erteilt 
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man dem Grundstoffe zunächst eine Imprägnierung mit | 
einer Masse von hoher und hierauf mit Massen von 
immer kleinerer Viskosität (Fließvermögen), wobei man 
die mittleren Schichten am ölreichsten hält, so erzielt 
man ein Produkt von, außerordentlicher Biegsamkeit, 
Geschmeidigkeit und Dehnbarkeit. Ein Loslösen der 
Zelluloidschicht findet bei einem auf diese Weise her- 
gestelltem Produkte nicht statt. Derin der kastenförmigen 
Heizkammer sich verflüchtigende, aus der Masse stam- 
mende Alkohol, wird behufs Wiedergewinnung mit mög-. 
lichst wenig überschüssiger Luft durch einen Ventilator, 
der in einer mit der Heizkammer in Verbindung stehenden 
Rohrleitung eingebaut ist, abgesaugt und einem Kühler 
zugeführt, in welchem er sich wieder zu einer Flüssig- 
keit verdichtet. Diese wird um so alkoholreicher sein, 
je weniger und je trockenere Luft der Ventilator durch 
die Schlitze, die die Heizkammer mit der Außenluft 
verbinden, ansaugt. Der auf diese Weise wieder ge- 
wonnene, mehr oder weniger verdünnte Alkohol, wird 
in einer kleinen Rektifikationsanlage auf 94’jo konzen- 
triert und dient nun wieder zur Quellung von frischem 
Zelluloid zu Massen. In der Heizkammer vertlüchtigt 
sich auch ein Teil des vom Zelluloid herrührenden 
Kamphers, der sich in dem zu rektifizierenden Alkohol 
gelöst befindet. Bei der Rektitikation hinterbleibt jedoch 
der Kampher in der Destillationsblase, reichert sich hier 
allmählich an und wird beim Ablassen der Blase mit 
Wasser ausgefüllt. Er kann durch Destillation mit Wasser- 
dämpfen als reines Produkt gewonnen werden. 


Zur Erzielung eines Hochglanzes wird die im- 
prägnierte Ware zwischen einer mit Dampf beheizten 
Metallwalze und einer Papierwalze kalandriert. Die 
Narben der verschiedenen Ledersorten erhält das Kunst- 
produkt durch Passieren einer mit Dampf geheizten 
Metallwalze, an deren Oberfläche die Narben eingekerbt 
sind und einer Papierwalze. 

In den letzten Jahren wurden zahlreiche Patente, 
die sich mit der Darstellung eines Kunstleders beschät- 
tigten, genommen. So sei hier ein Verfahren erwähnt, 
nach welchem ein gerauhtes, an der Oberfläche wollig 
oder filzähnlich gemachtes Gewebe im Vakuum mit Zel- 
lulosexanthogenat, einer wasserlöslichen Verbindung, die 
man durch Einwirkung von Aetznatron und Schwefel- 
kohlenstoff auf Zellulose erhält, imprägniert, und die 
Zellulose durch Dampf fixiert wird. Das mit Zellulose 
imprägnierte Gewebe wird nun einer weiteren, im Vakuum 
vorzunehmenden Imprägnierung mit verflüssigtem (in 
flüchtigen Lösungsmitteln gequollenem) Kautschuk und 
Guttapercha oder einer Mischung beider unter Zusatz 
von Damarharz oder Asphalt unterworfen. Nach einem 
anderen Verfahren wird das Gewebe mit in Kupferoyd- 
ammoniak aufgelöster Zellulose imprägniert, durch die 
Fällungsflüssigkeit gezogen, einem Drucke ausgesetzt, 
gepreßt und schließlich durch eine starke Äetznatron- 
lösung gezogen. Das so erhaltene Kunstleder wird nun 


zwecks Befreiung von den letzten Spuren von Kupfer 
und Natron mit verdünnter Säure gewaschen. 

Noch innerhalb der nächsten Jahrzehnte dürfte durch 
ausgedehnte Anwendung von Kautschuk zur Herstellung 
von Kunstleder diese Fabrikation einen bedeutenden 
Aufschwung nehmen.! 

Die Fabrikation der Buchbinderleinwand, 
welche der Buchbinder früher schlecht und recht sich 
selbst herstellte, durch den Aufschwung der modernen 
Buchausstattung aber ein ziemlich bedeutender Industrie- 
artikel wurde, ist verhältnismäßig einfach. Sie besteht 
im Wesentlichen in einem Stärken, Kalandrieren und 
Pressen von vorgefärbten, bezw. gebleichten Baumwoll- 
geweben. 

Die von der Weberei kommende Rohware wird 
zunächst, um sie von den mechanischen Verunreini- 
gungen zu befreien, durch eine heiße, verdünnte Aetz- 
natronlösung und zur nachherigen Erzielung von hellen, 
lebhaften Farbtönen, durch eine Chlorkalklösung gezogen. 
Nach dem Trocknen (durch Passieren eines Systems mit 
Dampf geheizter Kupfertrommel) wird die Ware mit 
direkt ziehenden Farbstoffen gefärbt und gelangt nach 
abermaligem Trocknen zum Stärken. 

Die verschiedenen Stärkesorten,. die hierzu Verwen- 
dung finden, wie Reis-, Mais-, Kartoffelstärke und Ge- 
mische derselben, werden in einen Holzbottich gesiebt, 
mit einem gewissen Prozentsatz Farbe (Anilin — Lack — 
und zwischen einem System von Walzen mit Wasser 
angeriebener Mineralfarbe) und Wasser mittelst Dampf- 
schlagen zu einer dickflüssigen Masse gekocht, und 
behuts Befreiung von allen Klümpchen durch einen dünnen 
Spalt gequetscht. Mit dieser nunmehr homogenen Masse 
wird die Ware in der Stärkemaschine zwischen bombierten 
Walzen gestärkt und zwar entweder vorgefärbte oder 
gebleichte Ware mit gefärbter Stärke (einfarbige Buch- 
binderleinwand) oder gebleichte Ware mit farbloser Stärke, 
in welch letzterem Falle verschiedene Farben und Muster 


‚hintereinander auf der Walzendruckmaschine aufgedruckt 


werden (verschiedenfarbig gemusterte Buchbinderlein- 
wand). Die getrocknete und mit Türkischrotöl ange- 
feuchtete Ware gelangt nun auf einen unter großem 
Drucke stehenden Kalander, nach dessen eventl. mehr- 
maligem Passieren die Ware vollkommen geschlossen, 
d. h. keine nadelstichartigen Oeffnungen mehr besitzt. 
Zur Erzielung eines Hochglanzes wird hierauf in gewöhn- 


lichen Kalandern weitergewalzt, nachher etwas gedämpft 


und schließlich in Pressen mit verschiedenen Narben 
versehen. 


I) Bekanntlich berechneten Statistiker die Gesamtproduktion des 
Jahres 1916/17 an Plantagen-Kautschuk auf 109000 Tons, wozu noch 
eine Produktion von 70000 Tons Wildkautschuk hinzukommt. Be- 
denkt man, daß die höchste bis jetzt erreichte Produktion (1910/11) 
ca. 76000 Tons betrug, so wird die plötzliche kolossale Mehrpro- 
duktion sicher einen großen Preissturz zur Folge haben, welcher es 
ermöglichen wird, das Material für die Kunstlederfabrikation verwendbar 
zu machen. 


Das Mineralgespinnst Asbest. 


Von k. k. Fachschullehrer Josef S ponar. 


AllgemeinesüberdasRohmaterial. Der 
Asbest ist ein Magnesiumsilikat vom spezifischen Ge- 
wichte 2,5—2,8 und 3.—5. Härtegrade; er ist eine 
Abart der Hornblenden oder der Serpentinen und nach, 
Ansicht der Geologen in der tertiären Vorzeit durch 
Eindringen von Wasser zwischen den durch Erdrut- 
schungen Raum gegebenen Hornblenden- oder Ser- 
pentinenschichten entstanden. Das Wasser ergab durch 
Lösung entsprechende Laugen und diese verdichteten 
(kristallisierten) sich nunmehr zu Faserstrukturen; letz- 


tere charakterisieren sich als sehr weiche, etwas ela- 
stische, lose miteinander verbundene, durchschnitt- 
lich 50—60 mm breite jedoch bis 1/4 m lange Fasern, 
welche meist parallel, leicht trennbar und durchschei- 
nend sind. Dieser Rohasbest hat demzufolge, abge- 
sehen von den unreinen Beimengungen, die chemische 
Zusammensetzung der Serpentinen beziehungsweise der 
Hornblenden und deren Eigenschaften. Die asbest- 
führenden Schichten (Adern) werden meist ım Tag- 
bau, bis 200 Fuß Tiefe, durch Sprengen gesichtet. In 
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Verwendung stehen Bohrwerkzeuge, durch Elektrizität 
oder komprimierte Luft betrieben, zum Ausbohren der 
Löcher; als Sprenglöcher benützt man Dynamit. Hebe- 
zeuge, das sind Seil- und Transportbahnen, Wagen 
und dergleichen mehr, bringen die gebrochenen Stücke 
zur Aufbereitungsanlage. Zu unterscheiden sınd zwei 
Hauptarten von. Asbesten und zwar der Chrysolit- 
und der Amphibol-Asbest. Chrysolitasbest ıst fest 
und spinnfähig, hat weiße, strohgelbe bis braune, ja 
blaue Färbung, was von dem Gehalte an Eisenoxydver- 
bindungen (bis 30%) abhängt. Der Amphibolasbest 
hat geringere Festigkeit und ıst nicht spinnfähig, er ist 
entweder kurz oder sehr lang, seine Farbe ist weißgrau 
bis rosa und kommt meist in Pulverform in den Handel. 
Ersterer hält Hitze nur bis 300— max. 500 Grade ohne 
Festigkeitseinbuße aus, während letzterer ruhig 1000 
bis 1200 Graden Sinterglut, ohne wcsentliche Verände- 
rung, ausgesetzt werden kann. Chrysolit — ist auch 
gegen Säuren empfindlicher (der kanadische mehr als 
der russische) wie der Amphibolasbest. 

Fundorte. Der Asbest gehört zu jenen Mine- 
ralien, deren Lager sich auf alle Erdteile erstreckt. Ein 
uralter Fundort ist die Insel Cypern im Mittelländischen 
Meere. Ferner sind zu nennen: Der oberitalieni- 
sche Asbest, seit 1871, mit dem Beinamen: Berg- 
flachs oder Bergleder, hat ein specksteinartiges graues 
Aussehen, wohl lange, jedoch schwer zu öfinende 
Fasern, die talkumhäaltig sind. — Der kanadische 
Asbest (Serpentinasbest) ist der beste für die Spin- 
nerei. Roh ist er hellschimmernd smaragdgrün, ge- 
öffnet jedoch weiß und von weicher, zarter Beschaffen- 
heit. Er umfaßt zirka 75--80% der gesamten Asbest- 
produktion. Abbau seit 1879/80. — Der sibirische, 
russische, Ural- auch Hornblendenasbest, 
seit 1882, sieht gelb bis braun aus. Er ist etwas spröder. 
als der Kanadische, doch gibt er mit letzteren ein 
gutes Mischprodukt. Die örtlichen Hindernisse bei der 


Brechung und Wegschaffung verteuern den Preis, doch . 


ist er immerhin an zweiter Stelle und wäre in diesem 
Falle bei mehr Energie sicher besseres zu erreichen. 
— Eine vierte Art (seit 1901) ist der Kap- oder 
afrikanische Asbest, von weißer bis blauer 
Farbe, der gleichfalls gut verspinnbar ist. Tempera- 
turen von 300—350 Graden zerstören ihn zu Pulver. 
Der Cypernasbest, seit 1908 wieder in den Vor- 


dergrund gedrängt, ist weiß bis gelblich und reiht sich ` 


in Güte an den Serpentin an. Dieser dürfte beson- 
ders für Europa an Bedeutung gewinnen. Andere 
Fundorte geringeren Wertes sind Oberösterreich, Böh- 
men, Tirol, Elsaß-Lothringen, Schweiz, Indien, Neu- 
fundland, Südaustralien, Japan und letzterer Zeit Grie- 
chenland, Syrien, Korsika, Brasilien usw. 

Den weißen Serpentin heißt man öfters Amianth 
und kurzfaserig Federweiß. ‚Andere Bezeichnungen wur- 
den nach ähnlichem äußeren Aussehen gegeben, wes- 
halb die Benennungen Bergholz und Holzasbest bei 
langfaserigen, gleichen und die Bezeichnungen Berg- 
kork, Bergleder und Bergpapier bei durcheinander ver- 
wirrteren Fasern häufig anzutreffen sind. 

Der Kanadaasbest wird in drei Qualitäten in 
den Handel gebracht, welche sıch nach den spinn- 
fähigen Prozenten gliedern (30—90°jo). Die beste Sorte 
erreicht in Hamburg einen Preis von 1500 Mark per 
Tonne und höher. Der Amphibolasbest, auch Platten- 
asbest bezeichnet, welcher keine oder äußerst geringe 
Spinnfähigkeit besitzt, steht bedeutend niedriger im 
Preise. 

Nachweisbar war der Asbest schon im Altertume 
bekannt und waren Kenner die Vorahnen einiger 
unserer Gebirgsländer und anderseits selbst Wilde 
Amerikas. Inwieweit die Verarbeitung und Verwen- 
dung gediehen war, läßt sich heute schwer nachweisen, 


Nr. 13 


jedenfalls ist es interessant, daß der Asbest schon 
seinerzeit als Leichenhülle Verwendung fand, um die 
sterblichen Reste in einer gegen Verwesung .wider- 
standsfähigen Umhüllung zu wissen. | 

Die Verarbeitung. Nunmehr kommen wir zur 
eigentlichen fabriksmäßigen Spinnerei, welche wie alle 
anderen Zweige, ein eigenes Gebiet bildet. Früherer 
Zeit war es nicht möglich, den Asbest allein zu ver- 
spinnen und verwendete man zur Mithilfe Beimengun- 
gen von längeren pflanzlichen Fasern (Flachs), die 
später meist durch Ausbrennen entfernt wurden. Jetzt 
können Asbestgarne bis zu ziemlicher Feinheit, ohne 
jede Beigabe, gesponnen werden. Die Asbestspinnerei 
läßt sich vorzugsweise in vier Gruppen einteilen und 
zwar in: a) die Vorarbeiten, b) das Vorspinnen, c) das 
Feinspinnen und d) die Nacharbeiten. 

a) Die Vorarbeiten umschließen das Sortie- 
ren der Rohasbeststücke, Zerkleinern und Zerschlagen, 
Ausscheidung der Asbestfasern durch meist Zerquet- 
schen des Rohgesteins auf Kollergängen, Reinigung, 
öffnen der Fasern, Sortieren nach Qualität, weitere 
Einzellegung als Wolfen und beschließt die Vorberei- 
tung das Krempeln. Bei ökonomischen Betrieben wird 
ein Durchsehen der Rohasbeststücke vorgenommen um 
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gleichartige Produkte zu erhalten beziehungsweise bei 
Mengungen gute Resultate jederzeit wiederholen zu 
können. Die eigentliche Aufbereitung beginnt mit den 
erwähnten Kollergängen, welche, wenn sie nicht mit 
Ableitungsmechanismen für die vom Muttergestein be- 
freiten und freiliegenden Fasern versehen sind, letztere 
leicht durch das anhaftende und mitrottierende, härtere 
Grundgestein zerquetschen oder zerbrechen; also das 
teuere Material an Wert bedeutend schädigen. Die 
heute verwendeten großen Kollergänge haben meist 
Steinläufer und seltener eiserne Läufer. 

Mittels Schaufeln von Hand oder durch einen 
Elevator werden die zerschlagenen Rohasbeststücke in 
die Schale gebracht und ist in letzterem Falle zwischen 
den Läufern ein Trichter befestigt. Die Drehung der 
Kollersteine erfolgt von der Hauptwelle aus und rotie- 
ren diese überdies um ihre Achse, welche so’ reibende 
Wirkung sich auflockernd äussert. Ersieht man, dass 
das Gestein durchgehends entsprechend gekollert ist, 
so kann durch die Oeffnung einer Tür, am Grundlaufe 
des Kollerganges, das Asbestgut entfernt werden. 
Auch dies geschieht automatisch durch Abstreifer, 
welche seitlich der Quetschsteine angebracht sind und 


1. Juli 1911 


das Material auf ein endloses Lattentuch werfen, von 
wo es zu Siebvorrichtungen oder zum Oeffner geführt 
wird. Es ist nicht anzuraten, den Vorgelegeantrieb 
außer der Maschine zu verlegen, so z. B. an die 
Decke oder Seitenwand, da sich sonst alle Erschütte- 
rungen auf das Gebäude übertragen und gewöhnlich 
der Schaden größer wird, als die zwei im anderen 
Falle notwendigen Seitenständer betragen würden. 


Der Oeffner hat die Aufgabe, die Auflösung 
der einzelnen Faserstückchen bis zur wollartigen Be- 
schaffenheit durchzuführen und Sand, taube Gestein- 
teilchen und Faserstaub abzusondern. Hierzu benützte 
man früher Maschinen, die nach Art der gewöhnlichen 
Reiswölfe konstruiert waren und deren Trommel mit 
Stahlspitzenbelag überzogen eine gut zerteilende Ar- 
beit leisteten. Sie haben aber den Nachteil, daß ihre 
energische und schonungslose Durchführung das Ma- 
terial wesentlich verkürzt sowie schädigt, und sind 
auch die. Arbeitseffekte der Oeffner bedeutend besser 
und fehlerfreier (z. 1600 kg per Tag); weiters können 
Anhäufungen und Verstopfungen nicht eintreten. 
Die Figur ı veranschaulicht den Längenschnitt eines 
Vertikalöffners und erklärt das Prinzip. Im Speise- 
trichter a wird das Materialgut entweder mittels Lat- 
tentuch vom Kollergange zugeführt oder nach vorher- 
gegangenem Sieben hineingeworfen und gelangt gegen 
die raschlaufende Nasentrommel b, welche Arme be- 
sitzt, die die Schlagnasen oder Flügel c und d be- 
festigt haben. Dieser Teil ist von einem Roste e 
umgeben, wobei am vorteilhaftesten sich eine stell- 
bare Rostkonstruktion erweist, die von Staub und Ab- 
fällen nicht tangiert wird, jedoch andererseits leichte 
Einstellung nach Wunsch zuläßt. Ebenso ist eine be- 
liebige Einstellungsmöglichkeit der Schlagnasen, je 
nach dem Materiale, anzuempfehlen. Zufolge der nun 
wirkenden Zentrifugalkraft wird das Fasermaterial ge- 
hoben und steigt ständig, gegen die Roste e gewor- 
fen, hierbei die Abfälle nach außen schleudernd. 
Durch den Exhaustor g und den Absaugekanal h 
wird die Luft zu der Siebtrommel f gezogen, wel- 
chem Zuge das Materialgut folgt, und reißt letztere 
kleine Faserteilchen und Staub an sich, welche so- 
dann in den Ableit- oder Staubkanal i befördert wer- 
den. Die Fasern fallen längs der Führung auf das 
Fördertuch k, von welchem sie nach außen geleitet 
werden (Pfeilrichtung !). Die Hauptwelle o wird, 
durch die Scheibe n, von einer Transmission ange- 
trieben und wegen der ‚großen Tourenzahl (bis über 
1000 Touren minutlich) in einem eigenen Spuren- 
lager 1 und Halslager m geführt und automatisch 
geschmiert. Es ist günstig, auf eine sorgfältige Auf- 
stellung zu achten, damit der geöffnete, außen lie- 
gende Asbest nicht beschädigt werden kann, was 
eigene Räume am besten erfüllen. Der Kraftbedarf 
beträgt 4—6 PS. — Die Maschinenfabrik Ernst Geß- 
ner, Aue i. S., hat zur besseren Arbeitswirkung einen 
gezahnten Stahlkranz eingebaut, der mit den Schlag- 
flügeln bis 1800 kg täglich herausarbeitet. 


Die Aufarbeitung kann noch mittels sogenannten 
Zerfaserern und Sortierern geschehen, deren muster- 
gültige Konstruktion dem Ingenieur Karl Nunn in 
Braunschweig gelungen ist. Sie haben den Vorzug, 
sehr schonend zu arbeiten, und darf für langfaseriges 
Material, das vom Muttergestein vollständig befreit, 
jedoch stabförmig gelassen wird und somit den Trans- 
port erleichtert, diese Methode vorzüglich genannt 
werden. Gut aufgeschlossener Asbest hat bekanntlich 
ein 30—s5ofaches Volumen und erhellt daraus von 
selbst die besondere Eignung für Gruben- und Groß- 
betrieb und, wie gesagt, beim Fabriksbetriebe, wenn 
‘vor allem lange Fasern benötigt werden. 
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Der Zerfaserer, Figur 2. Die Haupttrom- 
mel von ı m Durchmesser ist mit 8 Stück auswechsel- 
baren, gerippten Hartgußplatten ausgekleidet und hat 
am Boden ein Stahlsieb mit 2—4 mm Oeffnungsweite, 
gespannt befestigt. Die vertikale Schlagwelle trägt 
versetzt 8 Stück gehärtete Stahlschläger, die zwischen 
runden Platten eingestellt, mit Stiften gesichert und 
auswechselbar sind. Unterhalb des Siebes läuft die 
Schlagachse auf einer Kugellagerung und oben in 
einem Spiralen-Rollenlager, was einen sicheren Be- 
trieb bei den 1000 Touren gewährleistet. Nach unten 
ist der Staubfangtrichter mit einem Anschlußstutzen 
zum Abfall-Ableitungsrohr und oben der Deckel mit 
dem Lagerkreuz, welches die Antriebsscheibe umgreift 
sowie das Rollenlager faßt, angeordnet. Der Fang- 
trichter hat eine verschließbare Oeffnung .zur Be- 
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Fig. 2. Zerfaserer. 
obachtung des Lagers (nicht gezeichnet). Die Schmie- 


rung durch konsistentes Fett erhält tadellosen Betrieb. 
Wirkungsweise: Das vorzerkleinerte Rohmaterial ge- 
langt von einem Elevator und Vorteilungsspirale durch 
den Einlauftrichter in das Bereich der raschrotieren- 
den Schläger, welche es zerbrechen und gegen die 
gerippten Trommelwände schleudern. Das schwerere 
Muttergestein fällt nach abwärts und wird weiter zer- 
teilt, bis es durch das Sieb fallen kann, wogegen die 
leichteren Asbestfaserbündel dem Drehungsdrucke fol- 
gend sich saugzugartig in das Austrittsrohr befördern. 
Letzteres ist öfters das Anschlußrohr zu dem Sor- 
tierer. Die sonstigen Teile des Zerfaserers sind aus 
Gußeisen und ist der Apparat auf einen Sockel oder 
Holzbalken-Unterlagen montiert. Die Arbeitsleistung 
ist 150—200 kg stündliches stabförmiges Fasermate- 
rial, bei einer Kraft von 8—ıo PS, Genügt jedoch 
vollständige Aufschließung, also voluminöse Zerfase- 
rung, so ist der Kraftverbrauch geringer und wird 
das Fasernaustrittsrohr gegen den Trommelrand ver- 
stell. Die Produktionserhöhung, bei gleicher Kraft- 
leistung, ist dabei um ca. ein Viertel größer. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Ueber Fortichritte in der Herstellung von Metallresinaten. 


Von Prof. Max Bottler in Würzburg. 


Wie schon’ eingangs dieses Artikels erwähnt wurde, 
erzeugt man harzsaure Verbindungen der Metalle 
auch durch Lösung der entsprechenden Metalloxyde in 
re Harz. In meiner Abhandlung über 

unstharze!) wurde die Herstellung von harzsaurem 
Kalk (Kalziumresinat) durch Schmelzen bereits eingehend 
besprochen. Gegenwärtig bedient man sich zur Er- 
zeugung von Kalziumresinat (und auch anderer Metall- 
resinate) mittnter eines Verfahrens, das darauf beruht, 
daß essigsaure Salze (Azetate) durch Harzsäuren schon 
bei niederen Temperaturen zerlegt werden können. An 
Stelle der essigsauren Salze lassen sich auch die Salze 
anderer flüchtiger organischer Säuren verwenden. Soll 
z. B. Kalziumresinat hergestellt werden, so schmilzt man 
Harz (Kolophonium) bis zur Dünnflüssigkeit und trägt 
dann in die heiße, dünnflüssige Masse essigsauren Kalk 
(Kalziumazetat) etwa in einer Menge von 25—30 Proz. 
allmählich ein. Es wird so lange auf za. 160° erhitzt, 
bis keine Säuredämpfe mehr entweichen. Mittels eines 
Streifens feuchten blauen Lackmuspapiers, welches über 
den Schmelzkessel gehalten ‘wird, läßt sich dies leicht 
feststellen. So lange noch [Säuredämpfe entweichen, 
wird das blaue Lackmuspapier gerötet. Wie schon früher 
mitgeteilt wurde, ist Kalziumresinat als Trockenstoff von 
keiner hervorragenden Bedeutung. Man erzielt aber 
nach der eben angegebenen neueren Methode einen 
Harzkalk (Hartharz), welcher wesentlich heller ist wie 
dasjenige Produkt, das durch Zusammenschmelzen von 
Harz (Kolophonium) mit Kalziumoxyd (bezw. Kalzium- 
hydroxyd) gewonnen wird. Harzsaures Blei (Blei- 
resinat) erhält man durch Zusammenschmelzen von Harz 
(Kolophonium) mit Bleiglätte.e Es werden zu diesem 
Behufe 25 Teile Kolophonium in einem Kessel bis zur 
Dünnflüssigkeit geschmolzen und hierauf unter bestän- 
digem Umrühren in kleinen Mengen 3 Teile feinst ge- 
mahlener Bleiglätte hinzugefügt. Das Erhitzen muß 
man so lange fortsetzen, bis die Reaktion eingetreten 
ist, d. h. bis sich das Harz vollständig mit der’Bleiglätte 
verbunden*hat. Das erzielte Produkt läßt man abkühlen 
oder gießt es in Fässer aus, worin es erkaltet. Von den 
verschiedenen Bleiverbindungen (gefälltes harzsaures Blei, 
borsaures Blei etc.) ist das geschmolzene harzsaure Blei 
oder Bleiresinat am leichtesten und vollständigsten in 
Öl (Leinöl) löslich; zur Lösung ist eine Temperatur von 
160° C anzuwenden. In den meisten Fällen wird 
gegenwärtig die erforderliche Menge Resinat (1 bis 
I!/8°/o) mit der doppelten Menge Leinöl zusammenge- 
schmolzen und dieser Extrakt zu der Hauptmasse des 
auf 160° C erwärmten Öles hinzugegeben. Wie schon 
bemerkt wurde, bedarf die Trockenwirkung des Bleis 
fast durchgängig einer Verstärkung, weshalb man die 
Bleiverbindungen häufig mit Manganverbindungen (siehe 
später) zusammen verarbeitet. Aus den mittels Bleiver- 
bindungen (leinölsauren und harzsauren Bleisalzen) her- 
gestellten Firnissen scheidet sich (nach Dr. F. Wilhelmi, 
Leipzig-R.), wahrscheinlich unter Bildungen palmitin- 
saurer oder stearinsaurer Salze, besonders schnell aber 
durch die Einwirkung des Lichtes und der Luft der 
Trockenstoff teilweise wieder aus, wodurch diese Firnisse 
zwar heller aber auch schwächer in der Trockenkraft 
werden. Bei den mittels der Manganverbindungen (bes. 
harzsaures und leinölsaures Mangan) erzeugten Firnissen 
ist dies nicht der?Fall; die Mangansalze werden aus den 
Firnissen infolge der Einwirkung von Licht und Luft 
nicht wieder teilweise ausgeschieden. Harzsaures 
Mangan (Manganresinat)?) erhält man nach folgendem 

1) Kunststoffe 1911, H. 1, 2, 4. 


23) Bottler, Technologie der Fette und Öle von Gustav 
Hefter, 3. Bd. 6. Kap. Verlag v. J. Springer in Berlin. 


(Schluß.) 


Verfahren: 100 Teile Harz (Kolophonium) werden ge- 
schmolzen und dann setzt man bei einer Temperatur 
von 150° C, welche man allmählich auf 200 bis 210° C 
und auch darüber steigern kann, nach und nach unter 
beständigem Umrühren 6 Teile feinst gemahlenes Braun- 
steinpulver oder 5 Teile Manganoxydhydrat bezw. 
10 Teile Manganoxydulhydrat zu. Wenn man letztere 
Präparate vollständig eingetragen hat, wird noch so 
lange gerührt, bis der stets auftretende Schaum zu- 
sammensinkt. Das Produkt ist dunkel gefärbt, aber 
durchsichtig und klar. Gegenwärtig kommt im Handel 
geschmolzenes Manganresinat auch von heller Farbe 
vor. Nach E. Schaal (Feuerbach bei Stuttgart) ist zur 
Herstellung von hellem Firnis !/4?]Jo harzsaures Mangan 
— auf das Gewicht des Öles berechnet — erforderlich: 
es muß bei 180—200° C vier bis fünf Stunden gekocht 
werden. Für dunklen Firnis beträgt die Menge des zu 
verwendenden Manganresinates !/;—1°Jo (E. Schaal): 
es wird bei 240° C 4—5 Stunden lang gekocht. Die 
so bereiteten Firnisse sind sofort klar. Von dem ge- 
schmolzenen hellen Manganresinat (Wilhelmi, Leipzig-R.) 
sind zur Firnisbereitung 3—5 Proz. zu verwenden; dieses 
Präparat wird am vorteilhaftesten in der sogenannten 
Extraktform verarbeitet, indem man die erforderliche 
Menge desselben mit der doppelten Menge Leinöl zu- 
sammenschmilzt und diesen Extrakt noch warm dem 
za. 160° heißem Oel beifügt. Die Trockendauer der 
nach letzterer Methode hergestellten Firnisse beträgt 
etwa 10--12 Stunden. Zur Bereitung ganz heller Fir- 
nisse und auch solcher aus gebleichten Ölen bedient 
man sich am besten des im Handel unter der Bezeich- 
nung „harzsaures Mangan, geschmolzen, extra hell“ vor- 
kommenden Präparates (F. Wilhelmi, Leipzig-R.) Bei 
Verwendung dieses Produktes genügt es, ohne vorher 
einen Extrakt herzustellen, dem auf za. 140° erhitzten 
Öle die nötige Menge 'in kleinen Stücken zuzusetzen. 
Eine höhere Erhitzung ist zu vermeiden, da sich sonst 
das Öl dunkler färbt. Wenn dieses Präparat bei Lacken, 
welche bei der Herstellung einer höheren Temperatur 
ausgesetzt werden müssen, zur Anwendung kommt, so 
empfiehlt es sich, den Trockenstoffzusatz erst nach 
Fertigstellung des Lackes, vor der Verdünnung mit 
Terpentinöl, vorzunehmen. Die beiden zuletzt genannten 
Manganresinate finden im Verhältnis 2: 3 in Terpentinöl 
gelöst als flüssige Sikkative Verwendung. Sikkativ- und 
Firnis-Präparate kommen zur Zeit im Handel in großer 
Anzahl vor. Es dürfte z. B. das Öl-Sikkativ und Firnis- 
Präparat „Non plus ultra“ (G. Ruth, Wandsbek-Ham- 
burg) Erwähnung verdienen. Von diesem Präparat, das 
mit Verdünnungsmitteln hellweinrote, absolut beständige 
Lösungen gibt, braucht man rohem Leinöl nur 2°/o bei- 
zufügen, um demselben die Eigenschaft zu verleihen, 
bei normaler Temperatur innerhalb 3—4 Stunden auf- 
zutrocknen. (Geschmolzenes harzsaures Blei- 
mangan kann hergestellt werden durch Schmelzen von 
75 Gewichtsteilen Kolophonium, in das man, nachdem 
es dünnflüssig geworden ist, zunächst allmählich 3 Ge- 
wichtsteile gemahlener Bleiglätte (bei za. 230° C) und 
nach erfolgter Reaktion 1 (sewichtsteil Mangansuper- 
oxyd (bei za. 200° C) unter beständigem Umrühren ein- 
trägt und abermals das Eintreten der Reaktion abwartet. 
Man mischt mitunter auch harzsaures Mangan und harz- 
saures Blei zu gleichen Teilen. Von diesem Gemenge 
wird dem Leinöl !/;—1°/o beigefügt und dann bei 240° C 
vier bis fünf Stunden lang gekocht, um Firnis herzu- 
stellen. In ähnlicher Weise verwendet man auch ge- 
schmolzenes harzsaures Bleimangan. Die so bereiteten 
Firnisse müssen längere Zeit gelagert werden, um sie 
ganz klar zu erhalten. In neuerer Zeit benützt man 
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zur Herstellung von geschmolzenem harzsauren 
Bleimangan (Bleimanganresinat) das mangansaure 
Blei. Letzteres besitzt eine braune Farbe und hat ein 
hohes spezifisches Gewicht; es ist auch durch ein sehr 
bedeutendes Trockenvermögen ausgezeichnet, denn schon 
0,1%/'o davon wirkt firnisbildend. In der Praxis wird zur 
Bereitung von rasch trocknenden, jedoch dunklen Fir- 
nissen eine Menge von !/s—?/4°/o verwendet; man be- 
wirkt die Auflösung des Präparates in Leinöl durch 
Kochen und muß dabei bis auf za. 255— 260° C erhitzen. 
Mittels des mangansauren Bleis wird Bleimangan-Resinat 
nach folgender Vorschrift!) erzeugt: Auf 100 Teile Harz 
nehme man 10 Teile mangansaures Blei und bringe 
dasselbe, am besten in Öl zu einer Paste angerieben, 
in kleinen Portionen in das auf 220° erhitzte Harz und 
steigere die Temperatur allmählich auf 270%. Das Prä- 
parat geht restlos in Lösung und es wird ein absolut 
klares Resinat erzielt, welches keine ungelösten Bestand- 
teile enthält. 

Harzsaure Bleimanganverbindungen werden unter 
verschiedenen Namen, z. B. Universal-Sikkative,?) ge- 
schmolzen und extrahell, in den Handel gebracht. Harz- 
saures Zink verwendet man am besten in niederge- 
schlagener Form (siehe früher); es kann aber auch nach 
einem ziemlich umständlichen Verfahren) sog. geschmol- 
zenes harzsaures Zink hergestellt werden. Im Handel 
kommt Zink-Sikkativ*) geschmolzen (d. i. harzsaures 
Zink) vor; es ist dieses Präparat in Terpentinöl bei ge- 
wöhnlicher Temperatur und in Leinöl bei za. 1400 lös- 
lich. Harzsaures Zink dient auch als Isoliermittel. Harz- 
saure Magnesia (Magnesiumresinat) stellt man mit- 
unter durch vorsichtiges REN en von Kolo- 
phonium mit Magnesia oder Bittererde her. Wie schon 
trüher erwähnt wurde, ist dieses Präparat größtenteils 
in Alkohol löslich. Während seither vielfach Zweifel in 
die Trockenwirkung des Kobalts gesetzt wurden, ist 
es neuerdings Dr. F. Wilhelmi) gelungen, die 
Schwierigkeiten, welche sich der Ausnützung der starken 
Trockenfähigkeit dieses Metalles entgegenstellten, zu 
überwinden und ganz vorzügliche Sikkative mit 
Kobaltverbindungen in geeigneter Zusammensetzung 
herzustellen, welche teilweise sogar die bisher als die 
besten Trockner angesehenen Bleimangan-\ erbindungen 
in der Wirkung übertreffen. Der Emaille-Trockner 
(F. Wilhelmi) ist ein helles geschmolzenes Resinat, 
welches sich leicht bei 140° in Leinöl auflöst und einen 
sofort klaren und satzfreien Firnis gibt; es ist ein Zu- 
satz von 3—5°/o dieses Präparates nötig. Der Kobalt- 
Trockner liefert in einer Menge von nur 1!/z—2°/o im 
Leinöl gelöst einen ein wenig dunkleren Firnis, der aber 
erheblich rascher (in za. 6 Stunden) trocknet, wie der 
mittels des Emaille-Trockners hergestellte. Als besten 
und energischsten Trockenstoff empfiehlt F. Wilhelmi 
den ebenfalls Kobalt enthaltenden Rekord-Trockner. 
Die mit letzterem Resinat erzeugten Firnisse (Zusatz 5°/o) 
und Lacke trocknen in 3—4 Stunden hart und klebfrei 
auf. Man verarbeitet den Rekord-Trockner nach der 
von Dr. F. Wilhelmi gegebenen Vorschrift in folgen- 
der Weise. Es werden in einem kleinen Kessel die für 
den Sud nötige Menge des Präparates (5°/o auf das 
Öl berechnet) mit etwa der doppelten Menge Leinöl 
bei za. 140° zu einem Extrakt zusammengeschmolzen. 
Unterdessen erwärmt man die Ilauptmenge des Öles 
in einem großen am besten mit Dampf geheizten Kessel 
Is Stunde auf 110%, um das Öl zu entwässern, steigert 


) Dr. F. Wilhelmi, Leipzig-R. 

3) Dr. F. Wilhelmi, Fabrik chem. Produkte, Leipzig-R. 

5) Andés, Surrogate in der Lack-, Firnis- und Farbenfabrikation, 
A. Hartleben in Wien 1908. 

*) Dr. F. Wilhelmi, Fabrik chem. Prod., Leipzig-R. 

5) Spezialkatalog über Trockenstoffe von Dr. F. Wilhelmi, 
Leipzig-Reudnitz 1911. 
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dann die Temperatur auf 160° und hält so lange auf 
dieser Höhe, bis das Schäumen gänzlich aufgehört hat. 
Dann wird unter gutem Rühren der vorbereitete Extrakt 
zugesetzt und noch za. '/s Stunde weiter erwärmt. Nach 
dieser Zeit läßt man abkühlen und zieht auf ein Klär- 
bassin ab. Nach 2—3 Tagen ist der Firnis klar und 
gebrauchsfertig. Nach S. A. Fokin ist der Oxydations- 
prozeß des Leinöls bei Gegenwart von Katalysatoren 
statt in 4—5 Tagen in 2—3 Stunden beendet. Von 
S. A. Fokin!) wurden in neuester Zeit 15 Metalle 
auf ihre Aktivität geprüft, welche sich in folgender 
Weise ordneten: l 

l. Kobalt, Mangan, Chrom, Nickel (Eisen, Platin, 

Palladium); 

2. Blei, Kalzium, Barium; 

3. Wismut, Quecksilber, Uran, Kupfer, Zink. 

Wie aus vorstehender Reihe ersichtlich, besitzt 
Kobalt die größte Aktivität. Es ist deshalb erklärlich, 
daß auch die Verbindungen dieses Metalles sehr reak- 
tionsfähig sind. Von anderen Metallresinaten kommen 
noch harzsaures Aluminium (harzsaure Tonerde), harz- 
saures Baryum und harzsaures Kupfer im Handel 
vor. Letzteres wird zu AÄnstrichfarben für eiserne 
Schiffe verwendet: es verhindert den Ansatz von See- 
gewächsen. Zum Wasserdichtmachen benützt man auch 
harzsaures Eisen. | 

Wie schon früher erwähnt wurde, kann man kopal- 
harzsaure Metalloxyde durch Verseifung gewisser Kopale 
und Fällung der so erzielten Hlarzseifenlösungen mit 
Metallsalzlösungen herstellen. Es werden aber solche 
Metallresinate auch durch Zusammenschmelzen von 
geeigneten Kopalen (Manilakopal, Kongokopal etc.) mit 
Metalloxyden (genau wie bei der Bereitung der gewöhn- 
lichen harzsauren Metalloxyde) erzeugt. Man schmilzt 
zu diesem Behufe die Kopale mit den Metalloxyden 
unter Zusatz von etwas Leinöl zusammen und wenn 
die Reaktion eingetreten und die geschmolzene Masse 
erkaltet ist, wird sie in ein feines Pulver verwandelt. 
Man verwendete die kopalharzsauren Metall- 
oxyde speziell als Trockenstoffpräparate für 
die Kutschenlackfabrikation. Da sich bei der Verwen- 
dung dieser Sikkative herausgestellt hat, daß sie in der 
Mehrzahl der gebräuchlichen Lösungsmittel nur teilweise 
löslich sind und außerdem auch keinen größeren Trocken- 
effekt aufzuweisen haben wie die mittels gewöhnlichem 
Harz (Kolophonium) hergestellten Metallresinate, dabei 
aber wesentlich teurer zu stehen kommen, wie letztere, 
so wurde die Fabrikation von kopalharzsauren Metall- 
oxyden in den meisten Betrieben eingestellt. 

Schon längere Zeit bekannt sind die sogenannten 
Resinatfarben, welche nach einem von Müller- 
Jacobs aufgefundenen Verfahren in der Weise her- 
gestellt werden, daß man Harzseifenlösung mit einer 
Lösung eines basischen Anilinfarbstoffes versetzt und 
dann die Mischung mittels einer Metallsalzlösung (meist 
Chlormagnesiumslösung) fällt. Es scheidet sich dann die 
gebildete Verbindung, das Farbresinat, aus; letzteres 
wird mittels Kolierens durch Leinwand von der Flüssig- 
keit getrennt und dann getrocknet. Das Farbresinat ist 
in diesem Falle unlösliches, durch den verwendeten 
Farbstoff gefärbtes Magnesiumresinat. Zur Er- 
zeugung von Resinatfarben, d. h zur Fällung, lassen 
sich außer Chlormagnesiumlösung die Lösungen aller 
jener Metalle benutzen, welche mit Harzseifelösung weiße 
Niederschläge bilden. Außer Chlormagnesium eignen 
sich zur Fällung schwefelsaure a. (Bittersalz) und 
schwefelsaures Zink (Zinkvitriol). Die trocknen Resinat- 
farben besitzen ein frisches Aussehen und können in 
verschiedener Konzentration mit 5 bis 15°/, Farbstoff 
hergestellt werden. Sie lösen sich ziemlich leicht in 


) S, A. Fokin, Journ. der russ. phys.-chem. Ges. 1907, p. 307. 
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hochprozentigem Alkohol, rektifiziertem Benzol, Aether 
Chloroform, äther. Oelen, gekochtem Leinöl und auch 
in Alkohol-, Benzin- und Terpentinöllacken auf. Vor- 
zugsweise benützt man die Resinatfarben zur Darstel- 
lung transparenter Oelfirnisse oder Benzinlacke. Fort- 
schritte hinsichtlich der Fabrikation der Resinatfarben 
sind insofern zu verzeichnen, als jetzt zu ihrer Anferti- 
gung verschiedene Teerfarbstoffe zur Verfügung stehen, 
welche eine gute Lichtechtheit aufweisen können. Bei 
Verwendung solcher lichtechterer Anilinfarbstoffe tritt 
ein Verblassen der mit Resinatfarblacken hergestellten 
transparenten Anstriche — infolge der Lichteinwirkung — 


nicht mehr so rasch ein. Es wurde auch durch Ver- | 
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suche, welche Harry Smith!) bezüglich der Ein- 
wirkung des Lichtes auf farbige Messinglacke aus- 
führte, festgestellt, daß wenigstens bei Farbtönen, die 
zwischen schwächstem Zitronengelb und tiefster Rot- 
weinfarbe schwanken, ein Verblassen nicht so schnell 
eintritt. Zum Auflösen der vollkommen ausgetrockneten 
Resinatfarben (z. B. Magnesiumresinatfarbe) verwendet 
man gegenwärtig Mischungen von Benzol (4 Teile) mit 
Chloroform (1 Teil); die Auflösungen werden dann zweck- 
mäßig mit klaren Lösungen von Kocher in Schwefel- 
kohlenstoff und leichtem Steinkohlenteeröl vermengt. 


!') Bottler, Lack- und Firnisfabrikation. W. Knapp, Halle a. S. 
1908 p. 44. ` f 


Verfahren zur Seritellung plaltildier Malien. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin, 


Basische Chromsalze läßt Ch. S. Friedmann in 
Philadelphia auf Leim einwirken (amerikanisches 
Patent Nr. 6/6493). 

Ein Gemisch von Kolloidstoffen vegetabilischer Her- 
kunft (japanischer Leim z. B.) Glyzerin, Salizylsäure, 
Tannin und. Lysoform ergibt eine elastische Füllmasse 
für Kraftfahrzeugbereifungen, Fahrradschläuche und dgl. 
(Arthur Schaar in Hamburg, D. R.-Patent Nr. 
214399, österreichisches Patent Nr. 44938). Setzt 
man dieser Masse noch FHlexamethylentetramin zu (0,1 bis 
1,0°/o), so wird die sonst abnehmende Weichheit, Elastizi- 
tät und Unschmelzbarkeit der gelatinösen Masse konstant 
erhalten (D. R.-Patent Nr. 216107). Auch kann man 
bei diesem Verfahren, wie der genannte Erfinder später 
feststellte, an Stelle der vegetabilischen animalische 
.Kolloidstoffe verwenden (D. k Perehi Nr. 225277, 
amerikanisches Patent Nr. 928053). 

Versetzt man eine Mischung von Leim, Gelatine 
oder tierischem Albumin mit Karraghenextrakt, Essig- 
säure oder einer ähnlich wirkenden Säure und Alkohol 
und härtet das Ganze mittels Formaldehyd, so resultiert 
ein nicht explosibler, geruch- und geschmackloser Zellu- 
loidersatz (Hermann Heidenhausz, Alexander 
Bánhegyi und Karl Glaser in Wien, D. R.-Patent 
Nr. 220865, britisches Patent Nr. 18694/1909, öster- 
reichisches Patent Nr. 42233, amerikanisches 
Patent Nr. 950392). 

Durch Belichten von Gemischen aus Leim- oder 
Gelatinemassen und Härtemitteln erhält man nach Za- 
charias Olsson in Upsala brauchbare plastische Pro- 
dukte (amerikanisches Patent Nr. 954991). 


von Aichlberg (österreichisches Patent Nr. 
36350) versetzt Leim-Glyzeringemische mit Ameisen- 
oder Oxalsäure und behandelt sie dann mit Gerbmitteln. 


Aus einem Gemisch von gebranntem mit Alaun- 
wasser getränktem Gips, Leim, Waren Alaun und Harz 
erzielt man eine zur Herstellung von Standuhrgehäusen 
geeignete Masse (Reese Prichard Goughlin in Win- 
sted, D. R.-Patent Nr. 43149 (Conn. V. St. A.). 


Glaspulver setzt dem Gelatine-, Wasser-, Glyzerin 
und Formaldehydgemisch Georges Emile Bellais 
(französisches Patent Nr. 387538) zu. 

Die Herstellung negativer körperlicher Nachbildungen 
von Natur- und Kunstgegenständen wird nach der Er- 
findung Heinrich Loewenbergs in Paris dadurch 
bewirkt, daß man den schwach eingefetteten Gegenstand 
mit einer Masse aus Leim und Glyzerin begießt und 
diese Masse mit Eisenazetat, Chromsäure oder dergl. 
härtet (D. R.-Patent Nr. 13457). Der Masse kann 
ein Farbstoff zugesetzt werden. Um den Erzeugnissen 
mehr Durchsichtigkeit und Halt zu geben, wird eine 


(Fortsetzung.) 


Unterlage von Zeug, Papier oder Fasern mit der flüs- 
sigen Masse so innig verbunden, daß Unterlage und 
Masse ein Ganzes bilden. 


Zur Herstellung keramischer Artikel soll sich das 
Gemisch von Leim, Kolophonium, Leinölfirnis, schwacher 
Essigsäure, Kaliumchromat, Zellulose und Kalk eignen, 
das Carl Werfel in Prag zusammengestellt und „El- 
fenit“ genannt hat (britisches Patent Nr. 24002/1892). 


Holzersatzstoffe gewinnen ferner Samuel James 
Davies und John Rowell in Gloucester aus 
Torfmehl, Leim, Stärke und Tannin oder Formaldehyd 
(britisches Patent Nr. 5270/1909). 


Neuerdings hat Heinrich Linnekogel (ameri- 
kanisches Patent Nr. 980807, französisches Pa- 
tent Nr. 414831) aus Fasern, Leim, Tannin, hvgro- 
skopischen Substanzen, Harzalkalilösung, Kautschuk und 
Oel plastische Massen gewonnen. 


b) Massen aus Kleber und anderen Kolloid- 
stoffen vegetabilischer Herkunft. 


Gegen Wasser unempfindlich ist die Masse, die re- 
sultiert, wenn der in Wasser unlösliche Rückstand eines 
aus Mehl angefertigten Teiges, der in erster Linie aus 
Gluten besteht, mit einem feinpulverisierten Füllmittel, 
wie Kork oder eine andere körnige oder faserige Sub- 
stanz (sowie ev. mit Glyzerin) mischt und das Cena 
vor, während oder nach dem Durchkneten auf etwa 95 
bis 120° C. erhitzt (William Painter in Baltimore, 
D. R.-Patent Nr. 102369, amerikanisches Patent 
Nr. 684522). 

Kleber wird ebenso wie kleberhaltiges Material 
durch Behandeln mit Formaldehyd in Massen überge- 
führt, die geruch- und geschmacklos, völlig widerstands- 
fähig gegen Feuchtigkeit, fäulnisbeständig und unlöslich 
sind und sich mit anderen Substanzen wie Glyzerin, 
Oel, Seife, Wasserglas, Firnis, Lack, Gummi und Füll- 
körpern aller Art mischen lassen (Dr. Leopold Sara- 
son in Berlin, D. R.-Patent Nr. 121437). 


Aus Abfällen der Boraxfabrikation und löslichen- 


Alginaten stellt die Liverpool Borax Company Li- 
mited in Liverpool eine plastische Masse her (bri- 
tisches Patent Nr. 4193/1907). 


Arthur Schaar in Hamburg empfahl die Her- 
stellung einer elastischen Füllmasse für Kraftfahrzeug- 
bereifungen aus einem Gemisch von Kolloidstoffen vege- 
tabilischer Herkunft, Glyzerin, Salizylsäure, Tannin, 
Lysöform und eventuell Hexamethylentetranin (D. R.- 
Patente Nr. 214399 und 216107, britisches Patent 
Nr. 23264/1908, österreichisches Patent Nr. 44938, 
französisches Patent Nr. 395875. 


-i it Ani m m ie a, e — - 


ami e i e a y e AEE F a 


ammm m e a g S R a a 


oh 


u o- ie 


l. Juli 1911 


c) Plastische Massen aus Horn bezw. keratin- 
haltigen Stofffen. 

Platten aus konsistenter Hornsubstanz gewinnt man 
nach dem Vorschlage von Julius Plathe in Berlin 
dadurch, daß man Hornspäne in einer Lösung von Bor- 
säure und arseniger Säure zum Aufuuellen bringt, sie 
alsdann in geschlossenen Formen auf 120° erhitzt und 
endlich preßt (D. R.-Patent Nr. 14657). 

Abfälle von Hörnern, Rinds- oder l’ferdehufen wer- 
den nach dem Verfahren von Joseph Püschner in 
Tyssa (Oesterr.-Ung.) mit Schwefelsäure zersetzt, 
gekocht und dann zwischen erhitzten Platten nach Zu- 
satz eines Bindemittels (Traganth, Gummi arabicum) ge- 
preßt (D. R.-Patent Nr, 29805). Man erhält so Kunst- 
horn. 

Aus Büffelhornspitzen stellt Eduard Roese in 
Wien (D. R.-Patent Nr. 25395) Billardbälle her. Zu 
diesem Zwecke erweicht er die ersteren und preßt sie 
in Kugelform. Um den Bällen das Gewicht der Elfen- 
beinbälle zu geben, fügt man den Bällen Mletallstäbe bei. 
In gleicher Weise gehen Maurice Levy, Alfred 
Rustin und Leon Boyer vor (britisches Patent 
Nr. 20144/1893). 

Keratinhaltige Massen (Klauen, Ilaare, Hufe, Nägrel, 
Wollreste, Federn, Hornmehl, Hornspäne usw.) werden 


in alkalischen oder schwefelalkalischen Lösungen gelöst, - 


mit Füllstoffen (wie Kasein, Farbstoffen oder dgl.) ver- 
setzt und durch Mineralsäure oder (serbsäure also der 
Lanugingerbsäure nahestehende Verbindungen gefällt, 
worauf sie gepreßt und getrocknet werden (Burchard 
Moritz in Boristenow [Rußland], D. R.-Patent 
Nr. 109737). 

Homogen soll die Hornmasse (Ilornplatten) sein, 
die durch Erhitzen (Schmelzen) von rohem, feinst 
F Hornmehl und Zusammenpressen der 
Schmelze durch einen Druck von 250 Atm. erhalten 
wird (G. Bierich in Menkenhof. b. Lievenhof 
[Rußland], D. R.-Patent Nr. 120017, britisches 
Patent Nr. 20318/1902, österreichisches Patent 
Nr. 786, amerikanisches Patent Nr. 659358). 

Hornartig plastische Massen erhält man nach dem 
Verfahren von Dr. Julius Hofmeier in Kroisbach 
b. Graz dadurch, daß man Keratinsubstanzen, wie 
Horn, Haare und dgl. mit verdünnter Mineralsäure bei 
etwa /0° C. behandelt und dann der Einwirkung eines 
alkalisch wirkenden Stoffes (Alkalilauge) so lange aus- 
setzt, bis eine Quellung der Masse eintritt, zum Zwecke 
durch Kompression der letzteren ein hornartiges End- 
produkt zu erhalten, das durch Formaldehyd gehärtet 
werden kann (D. R.-Patent Nr. 184915, österreichi- 
sches Patent Nr. 28702, französisches Patent 
Nr. 360895). 

Fischbeinartig ist die Masse, die man nach W. A. 
C. Hunkemöller in Amsterdam (D. R.-Patent 
N. 91825, amerikanisches Patent Nr. 676134) 
durch Einwirkenlassen von Chromsalzen (Chromalaun) 
auf in gleicher Weise, wie beim vorhergehenden Ver- 
fahren entfettete und ihres u be- 
raubte Knochen gewinnt. 

A. Lang kocht Rohhorn in einem Fettstoff (Oel) 
[französisches Patent Nr. 411321]. 

Aus Hornoder anderen Gelatine enthaltenden Stoffen, 
Alkalilösungen und Chromgelatine oder dgl. gewinnen 
Emanuel Torrini, Michel Hofmann und Adolf 
Benoit in Courbevoie einen Ebonitersatz (bri- 
tisches Patent Nr. 10371/1908). 

Hornabfälle und ähnliche Substanzen lassen sich da- 
durch in plastische gummiähnliche Massen überführen, 
daß man sie mit Phenolen oder Anilin vorbehandelt ev. 
unter Zusatz von Harzen, Gummi, Kohlehydraten, Zellu- 
losehydraten, Leim, Kasen oder dgl. mit oder ohne Zu- 
satz von Glyzerin, Oelen, Fetten, Faktis bei 120— 150° 
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zusammenpreßt (Dr. C. Claeszen in Berlin, D.R.- 
Patent Nr. 216 214). 

Horn- oder Klauenabfall behandelt Rudolf Rausch 
inWien (österreichisches Patent Nr. 45412) 
mit Alkali zwecks Entfettung und Auflockerung, färbt 
und feuchtet sie mit Ammoniak-Lösung an und preßt sie 
schließlich. 

Haare werden nach dem D. R.-Patent Nr. 69.306 
(Paul Dame und Leon Prud’hon in Paris, 
britisches Patent Nr. 12596/1892) in der Weise 


in eine dem Fischbein ähnliche Masse übergeführt, daß 


man sie mit ätzenden Alkalien beizt, mit Essigsäure 
nachbehandelt und dann preßt. 

Durch Mischen eingeweichter und mit Kalk und 
Kochsalz behandelter vegetabilischer Fasern (Reisstroh) 
und mit alkalischen Lösungen behandelter Haare, sowie 
Hinzufügen von Leim und Alaun zu dem Gemisch stellt 
Senshiro Morinuwain Tokio eine plastische 
Masse her (amerikanisches Patent Nr. 955421). 

d) Plastische Massen aus Knochen. 

Entfettete und gereinigte Knochen werden nach 
dem Vorschlage von Caesar Marterin London 
solange mit einer beschränkten Menge Wasser gekocht, 
bis die Knochengelatine teilweise löslich geworden ist, 
worauf man die Masse preßt (britisches Patent 
Nr. 26045/1896). 

Fein gepulverte Knochen, vegetabilisches oder tie- 
risches Elfenbein oder ähnliche fein gepulverte Albumin 
oder Kleber enthaltende Stoffe verwendet Isaiah Smith 
um aus ihnen mit Hilfe von Al- 
kalisilikat plastische Massen herzustellen (D. R.-Patent 
Nr. 5557). 

Entfettete und entkalkte Knochen- oder OÖsseinfasern 
ergeben beim Verweben, Vertilzen oder beim Vereinigen 
unter hohem Druck eine plastische Masse, die sich zur 
Herstellung verschiedener Gegenstände eignet und auch 
einen Lederersatz darstellt (Joseph Roß Hunter 
in Philadelphia, D. R.-Patent Nr. 179833, 
britisches Patent Nr. 2455/1905, französi- 
sches Patent Nr. 351 340). 

Ferner verarbeitet Hunter Knochen in der Weise 
auf einem Stoffe von faseriger Struktur, daß er die mit 
Salzsäure ausgelaugten und entfetteten Knochen nach 
vorausgegangenem Verfahren in einer Schlagmaschine 
zerstößt und sodann in einer sogenannten Raffınier- 
maschine in Fasern beliebiger Form und Größe zerteilt 
(D. R.-Patent Nr. 197/257, französischesPa- 
tent Nr. 351754). Die erhaltenen Produkte eignen 
sich vorzüglich als Füllstoffe für Gummiteile, Dampf- 
rohrschutzmäntel und sonstige Isolationszwecke. 

Aus Knochen hergestellte Gegenstände werden 
zwecks Herstellung von Bernsteinimitationen in mit Ka- 
liumbichromat versetztem Pflanzenöl gekocht, bis das 
Oel schäumt, dann nach langsamer Abkühlung aus dem 
Oel herausgenommen und poliert (Paul Hallerin 
Erlangen, D.R.-Patent Nr. 70211). 


e) Plastische Massen aus Blut und son- 
stigen tierischen Stoffen. 


Blut verwendet WilfordLeonhardPalmer 
in New-York zur Herstellung verschiedener Gegen- 
stände. Zu diesem Zwecke trocknet man das Blut, pul- 
verisiert es fein und preßt es hierauf in erhitzte Formen. 
Wird die Ware aus der Form genommen, so ist sie po- 
liturfähig, Um den Fabrikaten größere Festigkeit zu 
verleihen, wird dem Blut nach der Pulverisierung wenig 
Knochenmehl und Leim zugemischt (D. R.-Patent 
Nr. 2211.) 

Zur Ilerstellung von Ilolzüberzügen empfiehlt R o- 
bert Seifert in Berlin Packpapier, ungewalzte 
Pappe, mit (Pferde- oder Rinder-) Blut getränktes Pa- 
pier, Leinen, Stoff, Pappe, Baumwolle oder endlich ein 
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Gemisch feiner Sägespäne mit Blut (D. R.-Patent 
Nr. 5137). 

Zwecks Herstellung von Hartgummi bereitet Sieg- 
bert Frohweinin Köln a Rh. Blut dadurch vor, 
daß er Blutkuchen nach dem Abtropfenlassen bäckt 
und mahlt (britisches Patent Nr. 13698/1895). 

Mittels Formaldehyd koaguliertes Blut verwendet 
Heinrich Pflügerin Frankfurta.M. zur Er- 
zeugung einer plastischen Masse. Er setzt vor der Bei- 
mischung des Formaldehyds dem Blut essigsauren Kalk 
und pulverförmige Füll- sowie Farbstoffe zu (D. R.- 
Patent Nr. 187479).: 

Schweineblut, Portlandzement und Gips sind die 
Bestandteile des Stein- oder Holzersatzes nach der bri- 
tischen Patentschrift Nr. 2442/190/, amerikani- 
sches Patent Nr. 818853 (Jakob Läufer in Lima 
[Ohio)). 

Dr. Marcus Herzmannin Wien gewinnt wasser- 
dichte plastische Massen in der Weise aus Blut, daß er 
dieses oder Blutkuchen mit Aluminiumhydroxyd gemischt, 
oxydiert. Hierbei kann die Aluminiumverbindung ganz 
oder teilweise durch Zelluloseazetat bezw. Nitrozellulose- 
derivate oder Zelluloselösungen oder in Alkali gequollene 
Zellulose ersetzt werden. Zwecks Erhöhung der Festig- 
keit des Endproduktes behandelt man die Masse mit 
Trimethylamin und setzt zur Erzielung der Geschmeidig- 
keit in Wann unlösliche Glyzeride oder Pektinstoffe zu 
(österreichische Patente Nr. 29551, 29831, 29832). 


Dauernd elastisch sind die albuminathaltigen 
Massen, die man erzielt, wenn man den Albuminaten 
Hydroxyde des Aluminiums, der Metalle der Eisengruppe, 
des Zinks und dgl. zusetzt (A. W. H. F. Ch. Clauson- 
Kaas in Kopenhagen, D. R.-Patent Nr. 136693, 
britisches Patent Nr. 2843/1902). 

Behandelt man Tierhaut mit Kalk, Schwefelnatrium 
und Kaliumchromat, trocknet sie scharf, preßt sie stark 
zusammen und imprägniert sie mit Kautschuk, Lack 
oder an so entsteht nach Angabe der Patent- 
schrift . 72923 (britisches Patent. Nr. 
11 D. ein Fischbeinersatz (Louis Mun k in 
Hamburg). 

Pergamentierte Häute werden nach dem Verfahren 
von john Patrick O’Donnell in Westmünster 
dadurch erhalten, daß man Felle zunächst von den 
Haaren befreit, die Häute sodann zunächst in ein Ka- 
liumbichromat- und dann in ein Schwefelnatrium- oder 
-calciumbad einbringt. Auf diese Weise erhält man nach 
dem Trocknen der Produkte einen Elfenbeinersatz (bri- 
tisches Patent Nr. 13596,1894). F. Hartmann in 
Berlin dagegen will das gleiche Ziel dadurch erreichen, 
daß er die enthaarten und von den Sehnen befreiten 
Häute erst mit nassem Wasserdampf behandelt, dann in 
ein Terpentinbad einbringt und schließlich an freier Luft 
trocknet (britisches Patent Nr. 14697/1894). 

Auf Elfenbeinersatz verarbeitet J. A. Schweitzer 
in Stains (Frankreich) Häute durch Behandeln 
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mit Bichromat und Sulfitlösungen (amerikanisches 
Patent Nr. 582960). 

Tierische Abfälle werden nach der Erfindung von 
A.Gavan])nriginTottenhamundHerbert 
Edward Mc. Krell in London auf plastische 
Massen verarbeitet, indem man den mit Alkali vorbe- 
handelten Abfällen wie Leder, Häute, Hufe, Horn, Kno- 
chen und dgl. Bitumen zusetzt, das zuvor zweckmäßig 
mit Petroleumrückständen, tierischem Fett, Leim oder 
leimgebenden Substanzen und Schwefel auf höhere Tem- 
peraturen erhitzt wurde (D. R.-Patent Nr. 197 1%, 
britisches Patent Nr. 17129/1906, öster- 
reichische Patente Nr. 36181 und 36887). 

Tierische Stoffe (Fische) werden nach dem Ver- 
fahren der Naamlooze Vennootschap Alge- 
meene Nitrinding Exploitative Maat- 


schappy (französisches Patent Nr. 416644) 


gekocht, eingedampft mit Formaldehyd und Schwefel 
gemischt und dann erhitzt (vulkanisiert). Das dabei ent- 
stehende Produkt kann als Kautschukersatz dienen. 


Ein Ersatz für Kautsckuk wird nach A. Gavan 
Jnrigin Bexley Heath (Gr.-Brit.) gewonnen, 
wenn leimgebende Abfallprodukte, Wasser, Oel, Schwefel, 
chromsaure Salze und zinnsaures Natrium gemischt 
werden und die Mischung auf etwa 100° erhitzt wird 
(D. R.-Patent Nr. 208450, britisches Patent 
Nr. 9094/1907, amerikanisches Patent Nr. 
892 840). 

Hornähnlich sind die Massen, die nach der Erfin- 
dung Eugen JettersinErfurtaus rohen Häuten 
entstehen, wenn man letztere zunächst in eine Lösung 
von Leim, (selatine, Eiweiß, Kasein, hierauf in eine 
Kollodiumeisessiglösung einbringt und endlich mit Härte- 
mitteln behandelt französisches Patent Nr. 
330006, österreichisches Patent Nr. 15105, 
amerikanisches Patent Nr. 749237. 

Tierisches Gewebe, Leim und (oder) Gelatine und 
Kaliumbichromat sind die Bestandteile der plastischen, 
kautschukartigen Masse der britischen Patent- 
schrift 15115/1898 (Jeannie Macreilin Glas- 
gow). 

Joseph Baier in Hoxton will künstliches 
Elfenbein aus tierischen Bestandteilen, wie Muskeln usw. 
dadurch erzeugen, daß er sie nach geeigneter Reinigung 
in eine Eisensulfatlösung und sodann in alkoholisches 
Kaliumkarbonat einbringt (britisches Patent Nr. 
10193/1895, vergl. auch britisches Patent 
Nr. 2090/1896, G.L.A.Kuhlemann und Joseph 
Baier in London). 

Fischbeinartig ist das Produkt, das durch Tränken 
von Sehnen, Flechsen oder llarnröhren von Großvieh 
mit einer Chromsalzlösung entsteht, der zweckmäßig 
Kochsalz zugesetzt wird (W. A. C. Hunkemöller 
in Amsterdam, D. R.-Patent Nr 90312, bri- 
tische Patente Nr. 1214/1896, 12599/1898 und 
13 242/1896). (Fortsetzung folgt.) 


Referate., 


A. Martens, Ueber die technische Prüfung des Kautschuks 
und der Ballonstoffe im Kgl .Materialprüfungsamt zu Gr.-Lichter- 
felde. (Sitzungsberichte Akad. Wissenschaften.) 

I. Ueber Kautschukprüfung. a) Es handelt sich zunächst 
darum, den Anteil an wertvoller Masse in der zum Verkauf angebotenen 
Ware festzustellen, d. h. zu ermitteln, wieviel absichtlich oder unab- 
sichtlich beigemengte wertlose Bestandteile eine Probe hat; die zu 
prüfenden Proben werden zerkleinert und zwischen kalten oder ge- 
heizten Walzen bei reichlichem Wasserzufluß gewaschen, wobei die 
mechanischen Verunreinigungen fortgespült werden und der Kautschuk 
als rohes Fell (Haut) gewonnen wird. Der Gewichtsverlust beim 
Waschen (Waschverlust) dient zur Feststellung des Handelswertes, 
wobei zugleich auch aus der Erfahrung am Aussehen der Häute, am 
Geruch und an anderen Merkmalen festgestellt wird, welchen Ür- 


| sprungs der Rohkautschuk ist und welchen Wert für die Fabrikation 


derselbe voraussichtlich haben wird. — b) Der technische Wert 
des Kautschuks ist vor allem an Hand von Vulkanisierversuchen 
zu beurteilen; der Kautschuk nimmt in der Wärme und unter Druck 
Schwefel und andere Körper in sich auf und ändert durch diesen 
Vorgang seine Eigenschaften ganz erheblich; er erhält auf diese Weise 
seine große Elastizität und kann durch Formen, Pressen und Zusam- 
menkleben in Weichgummi übergeführt werden oder er wird hart. 
sauber bearbeitbar und politurfähig (Hartgummi). Die Eigenschaften 
der in der Technik gebrauchten Gummiwaren sind in hohem Maße 
von dem Grade und der Art der Vulkanisation abhängig; der fertige 
Gummi ändert seine Eigenschaften — je nach Zusammensetzung und 
Behandlung — stark und mehr oder weniger schnell, — c) Mecha- 
nische Prüfung. In erster Linie interessieren den Verbraucher der 
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Kautschukwaren deren Festigkeitseigenschaften. Im Mat.- 
Prüfungsamt erkannte man bald die Unzulänglichkeit der von der 
Praxis zumeist benutzten stabförmigen Proben für den Zugversuch 
und fand, daß hiefür am besten ringförmige Proben zu verwenden 
seien. Die Proberinge haben bei 6,4 mm Querschnitt einen inneren 
Durchmesser von 44,6 mm, sie werden aus besonders für den Versuch 
aus der zu prüfenden Gummimischung hergestellten Platten mit einer 
kleinen Stanzmaschine unter Benutzung von Führungsringen und 


Ringmessern erzeugt; die Ringe müssen überall tadellos rechteckige 


Querschnitte haben. Zu den Versuchen wird ein Festigkeitsprüfer 
von der Firma L. Schopper in Leipzig benutzt: die Kautschukringe 
werden über zwei Rollen gelegt, von denen die obere auf Kugellagern 
möglichst reibungsfrei läuft, während die untere, mit einem gezahnten 
Rad versehen, links in die Zahnstange eingreift und hiedurch zwangs- 
weise in Umdrehung versetzt wird; der belastete Ring wandert wäh- 
rend des ganzen Versuches über die Rollen, so daß der Gummi in 
seiner ganzen Länge gleichmäßig beansprucht wird. Die Prüfmaschine 
ist so eingerichtet, daß die Kraftmessung durch eine Neigungs- 
wage geschieht, deren Pendel in seinem größten Ausschlage beim 
Reißen der Probe in dieser Stellung durch Sperrklinken festgehalten 
wird, so daß man die Kraftablesung in aller Ruhe nach Beendigung 
des Versuches machen kann. Aehnliche Einrichtung besteht auch für 
Dehnungsablesung, die an einem Maßstabe geschieht, der sich, 
von der unteren Rolle mitgenommen, relativ gegen die obere Rolle 
verschiebt; die Verbindung zwischen der unteren Rolle und dem Deh- 
nungsmaßstab wird im Augenblick des Bruches unterbrochen. — Die 
Nachstreckung und Nachverkürzung (Nachvulkanisation) 
wird im Amt z. Zt. weiter studiert — Dauerversuchsmaschinen. 
Eine von Geh. Rat A. Martens angegebene, von L. Schopper 
gebaute Maschine prüft vier Ringe gleichmäßig unter oftmaligem 
Wechsel der Zugspannungen zwischen einem Kleinstwert und einem 
Höchstwert; jede Beanspruchung wird gezählt; sobald der Ring reißt, 
steht das Zählwerk der Maschine still; die im Laufe.der Zeit unter 
den häufigen Beanspruchungen auftretenden bleibenden Veränderungen 
werden in einer Vorrichtung stets unter der gleichen Belastung des 
Ringes gemessen. — Bei einer anderen Maschine (von L.Schopper) 
wird ein Streifen aus einer Gummiiplatte oder aus einem Tuch, das 
aus einzelnen Gummi- oder Stofflagen, zusammengesetzt ist (Gummi- 
reifen für Automobile), durch zwei rechts und links angebrachte 
Spiralfedern mit einer bestimmten Anfangsspannung versehen und 
nun mittels des geschlitzten hin- und hergehenden Schiebers fortwährend 
zwischen zwei Wealzenpaaren hin- und hergezogen. Die belastete 
Probe wird hiebei in ihrer Mitte hin und wieder gebogen (gefalzt) und 
dadurch auf Lockerung der Verbindung zwischen ihren einzelnen 
Lagen und auf Zermörtelung des Kautschuks beansprucht. — Eine 
dritte, im Amt selbst nach Geh. Rat A. Martens hergestellte Dauer- 
versuchsmaschine dient dazu, Kugeln von 30 mm Durchmesser in einer 
V-förmigen Rinne unter starker Belastung umlaufen zu lassen; hiebei 
wird die stark verdrückte Kugel gewissermaßen in sich selbst zerrieben 
und zugleich oberflächlich abgenutzt; die Art der Abnutzung und 
deren Stärke ist außerordentlich charakteristisch für die verschiedenen 
Gummimischungen. — Geh. Rat Martens hat noch einen speziellen 
Apparat zur Prüfung von Gummiwalzen für Schreibmaschinen 
entworfen; die Walze wird auf einer schweren Unterlage gelagert und 
mit einem kleinen elektromagnetischen Hammer, ähnlich wie in der 
Schreibmaschine, angeschlagen. 

II. Die Ballonstoffprüfung. Die technische Prüfung der 
Luftballonstoffe erstreckt sich auf die Ermittlung der Stoffart, des 
Diehtungsmittels für den Stoff, der Stoff-Festigkeit, der Durchlässigkeit 
tür Gas und Wärme, sowie seiner Aufnahmefähigkeit für Feuchtigkeit, 
ev. noch des Reibungswiderstandes gegen bewegte Luft. — Dem Luft- 
schiffbauer ist zunächst die Festigkeit und die Ausdauerfähig- 
keit des Stoffes wissenswert; diese Eigenschaften sind in erster Linie 
abhängig von der Faserart und von dem textiltechnischen Geschick, 
mit dem die Faser im Gewebe verarbeitet ist; die Faserart wird durch 
das Mikroskop festgestellt, die Festigkeit wird durch Schoppersche 
Festigkeitsprüfer ermittelt; letztere Prüfungen werden an 50 mm 
breiten Streifen nach zwei oder vier Hauptrichtungen vorgenommen. 
Man hat sich neuerdings bemüht, womöglich Prüfungen vorzunehmen, 
die unmittelbar einen Ausdruck für die Ballonfestigkeit geben; Geh. 
Rat A. Martenshat einen Zerplatzapparat konstruiert, bei dem 
man ein kreisförmiges Stück des zu prüfenden Stoffes fest einspannt 
und dann von einem Behälter aus der unmittelbar mit der Luftpumpe 
das kreisförmige Stoffstück bis zum Zerplatzen aufbläst; der zum 
Zerplatzen erforderliche Luftdruck wird anı Manometer abgelesen und 
zugleich wird die bis zum Zerplatzen eingetretene Wölbhöhe in der 
Mitte der St: ffscheibe gemessen; der Zerplatzdruck ist (bei Benutzung 
der gleichen Stofflehnen für den Versuch) abhängig von der Größe 
des Ringdurchmessers. — Für die Stoffdichtigkeit ist von Prof. 
Heyn ein Gasdurchlaßprüfer angegeben worden, der in folgen- 
der Weise wirkt: die Stoffplatte wird zwischen zwei trichterförmige 
Llasgefäße eingespannt; in das eine Gefäß tritt Luft und Wasserstoff 
ein, während die durch das andere Gefäß getriebene Luft den diftun- 
dierten Wasserstoff mitnimmt; letzterer wird in dem Apparat über 
Palladiumsasbest zu Wasser verbrannt, wodurch die durchgegangene 
Wasserstoffmenge gemessen wird. — Ein Wärmedurchlaßprüfer 
ist von Prof. Bauer zusammengestellt worden; vier Vergleichsproben 
werden nebeneinander über schwarze Gefäße gespannt, in denen hinter 
den Proben Thermoelemente angebracht sind, mit denen die Wärme- 
grade gemessen werden, die sich bei verschiedener Bestrahlung im 
Lefäße einstellen. 2S: 
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Berichte aus der Kautschuk-Literatur. 
Bearbeitet von Dr. H. Loewen in Berlin. 


Alexander, Dr. Paul: Die Nitrosite des Kautschuks und 
deren Verwendung für die Analyse. 3. Mitteilung über Nitrosite. 
(Z. f. ang. Chem. 24, 680; Gi.-Ztg. 25, 1109, 1145 [1911]) ` 

Die Arbeit stellt eine Antwort auf die Veröffentlichungen von 
Harries und von Gottlob dar (Z. f. ang. Chem. 20. 1969 bezw. 2213 
[1907].) Drei Fragen werden im wesentlichen behandelt: l. „Ent- 
spricht der Reaktionsverlauf bei den Harries'schen 
Versuchsbedingungen den Annahmen von Harries?“ 
Gottlob prüfte nicht diese Frage, sondern nur die, warum Alexander 
andere Resultate erhielt als Harries, und letzterer fand in Gottlobs 
Untersuchungen die volle Bestätigung seiner Theorie, daß nämlich 
bei der Nitrosierung quantitativ ein Produkt der Formel Cıo Hıs O7 Ns 
entsteht, das analytische Bedeutung besitzt. Alexander beweist nun 
an Hand der gleichen Angaben Gottlobs, daß das für analytische 
Verwendung allein in Betracht kommende, eventuell quantitativ er- 
hältliche primäre Nitrosit nicht die Formel Cıa Hıs Or Ns haben kann, 
und daß andrerseits die Substanz dieser Zusammensetzung, die Gott- 
lob in Händen hatte. nicht quantitativ zu erhalten ist. Dabei erweist 
sich die Verschiedenheit der Versuchsbedingungen von Harries und 
Alexander als ziemlich irrelevant. 2.„Entspricht der Reaktions- 
verlauf bei den von Alexandereingehaltenen Versuchs- 
bedingungen den Annahmen Alexanders?“ An der quanti- 
tativen Entstehung einer Substanz Co Hı2 Os Na hält Alexander nicht 
fest. Dagegen spricht die Ausbeute an Nitrosit, die 11°fo und mehr 
über der berechneten Menge liegt. Bestätigt und durch Versuchs- 
ergebnisse erläutert wird aber die Angabe, daß bei der Nitrosierung 
CO: entwickelt wird; der höchste der in einer Tabelle niedergelegten 
Werte (Gi.-Ztg.) beträgt 88.8°/)o der Theorie, berechnet für 1 COs 
aus Cio His. — Damit ist aufs neue bewiesen, daß das Nitrosit „c“ 
von Harries (Cıll®OrNs) nicht quantitativ sich bilden kann. — 
Versuche, eine reine Substanz C» Hı: Os Ns sowie andere, höher oxy- 
dierte Körper zu fassen, verliefen ergebnislos, andere, um salzartige 
Verbindungen des Nitrosits mit Basen darzustellen, sind im Gange. 
3. „Ist die Reaktion zwischen Kautschuk und Salpetrig- 
säuregas für die quantitative Bestimmung der Kaut- 
schuksubstanz verwertbar’* Für Rohkautschuk ist die Frage 
zu bejahen, da man bei Einhaltung bestimmter Versuchsbedingungen 
genügende Konstanz der Ergebnisse erzielen kann. Der Harriessche 
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Bestimmung von Kautschuk in vulkanisiertem Material empfiehlt 
Alexander die Methode nicht mehr, wohl aber zur Ermittelung des 
Vulkanisationskoeffizienten, wobei. entgegen einem Einwand von 
Hinrichsen (Der Kautschuk und seine Prüfung, von Hinrichsen und 
Memmiler, S. 139), die Gegenwart schwefelhaltiger mineralischer 
Füllstoffe die Bestimmung nicht beeinträchtigt. Loewen. 

Badermann: Gummigewinnung in Siam und Indochina. 
(Gi.-Ztg. 25, 1082 [1911].) L. 

Bakelite-Gesellschaft m.b.H.: Hartgummiersatz aus Phenolen 
und Formaldehyd. (Gi.-Ztg. 25, 1085 [1911)]). 

Wahrung ihres Standpunktes gegenüber Dr. 
961 [1911]). 

Vorschläge zur einheitlichen Ausführung von Versuchen 
zur Ermittelung des Wertes von Kautschuk. (Internationale Kaut- 
schuk-Prüfungskommission.) (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5011.) 

Der Aufsatz besteht wesentlich aus der ausführlichen Wieder- 
gabe der Vorschläge von Dr. F. Frank nach Ind. Rub. Journ. 41, 
709 (s. a. Gi.-Ztg. 25, 990). aus neuen Vorschlägen von P. Breuil 
zur mechanischen Prüfung von Kautschuk, und aus der Kritik der 
Frankschen Vorschläge. Wegen der Vorschläge von Breuil scien 
Interessenten auf das Original verwiesen, einmal. weil sie noch zur 
Diskussion stehen, dann, weil sie bei ihrer prägnanten Form der 
auszugsweisen Wiedergabe sich entziehen. Aus der Kritik an Frank 
sei hervorgehoben, daß den Viskositätsmessungen mit großer Vor- 
sicht begegnet werden muß, weil sie in hohem Grade von der Vor- 
behandlyng des Kautschuks, der Temperatur und Dauer der Lösung 
und anderen Faktoren abhängen, wodurch die einheitliche Bewertung 
der Resultate erschwert wird. Loewen. 

Jumelle, Henri: Einige Latices und einige Gummi- und 
Saaren aus West-Madagaskar. (Fortsetzung). (Le C. et la 

. 1911, S. 5023.) L. 

"De Wildemann, E.: Die Ausbeutung und Kultur der Kaut- 
schukpflanzen. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5028). L: 

De Wildemann, E.: Die Kultur und Ausbeutung der Hevea 
in Holländisch Guyana. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5048). 

Pittier, H.: Die Arten der Gattung Castilloa. Betrach- 
tungen über ihre Kultur. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5044). L. 

Farrenc, C.: Bemerkung über eine neue Art der Ausbeutung 
der Funtumia in ihrer natürlichen Heimat. Ill. (Le C. et la G.-P. 
1911, S. 5049.) L. 

Vernet, G.: Hevea, Verteilung und Annäherung der Zaprt 
schnitte. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5050). 

Arbeiten des National Physical Laboratory. 
Journ. 41, 915, 960 [1911].) 

Auszugsweise Wiedergabe interessanter Kapitel aus dem Bericht 
des genannten Laboratoriums: Ebonit-Untersuchungen; Isolations- 
Untersuchungen für das Engeneering Standards Comniittee; Isolations- 
Prüfung; Aeronautisches; Untersuchung der elektrischen Widerstands- 
kraft von Micanit; Erhitzen von Kabeln, L. 
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Gibson, W. T.: Bodenfruchtbarkeit und Kanischpkku FU: 
(Ind. Rub. Journ. 41, 917, 1033 [1911].) 

Smith, Harry, S.: Castilloa-Anhau in Mexico und Zentral- 
Amerika. Bericht an das Landwirtschaftsamt (board), Trinidad. 
(Ind. Rub. Journ. 41, 973, 1029 [1911]. 

Hinrichsen, F. Willy, und Marcusson, Julius: Zur 
Kenntnis der Kautschukharze. 2. Abhandlung. Nach Versuchen 
von H. Quensell. (Z. f. ang. Chem. 24, 725 [1911].) 

Das umfangreiche, experimentelle Material ist in ciner Reihe 
von Tabellen niedergelegt. Die Zusammenfassung des Resultats wird 
am besten mit den Worten der Verfasser gegeben: „l. Kautschuk- 
harze besitzen zum weitaus größten Teil optische Aktivität. Aus- 
nahmen bilden nur wenige, vorwiegend aus Heveaarten stammende 
Sorten wie Parakautschuk. 2. Die optisch aktiven Ilarze weisen in 
der Regel hohe Gehalte (über 50°/u) an unverseifbaren Anteilen auf. 
Die Aktivität reichert sich in den unverseifbaren Anteilen an. 3. Die 
gleichen Gesetzmäßigkeiten gelten auch für vulkanisierte Materialien. 
4. Als Träger der Aktivität kommen nur die Begleitstoffe des Kaut- 
schuks in Frage. Die Derivate (Oxydationsprodukte) des Kautschuk- 
kohlenwasserstoffs selbst sind optisch inaktiv.“ Loewen. 

Ueber die Fabrikation von gummielastischen Bändern und 
Litzen. Aus der Zeitschrift „Die gesamte Bandwarenindustrie,“ 
Leipzig, Jahrgang 1910, Nr. 2 u. f. (Gi.-Ztg. 25, 883, 918, 959, 996, 
1031, 1075 [1911].) 

H. Pearson, Kautschuk in Holländisch-Guyana. (Ind. Rub. 
World 43, 115, 149, 199; 44, 221, 257 [1911].) Reisebericht. L. 

Kautschuk-Markibericht der Kautschuk-Zentralstelle für die 
Kolonien. (Chemisches Laboratorium für Handel und Industrie 
Dr. Rob. Henriques Nachf. Dr. Ed. Marckwald) (Gi.-Ztg. 25, 1150 
[1911).) L. 

Methoden der Heißvulkanisation. 
1148, 1185 [1911].) 

Als Methoden der Heißvulkanisation Sind angeführt: EN 
oder Oelbäder, 2. Sattdampf, 3. Ueberhitzter Dampf, 4. Do 
oder Preßgas, direkt oder indirekt erhitzt. 5. Preßwasser. Quecksilber 
etc., 6. Lebhafte Dampfzirkulation, 7. Gasstrom, direkt oder indirekt 
erhitzt unter belicbiger Pressung, 8. Unterdruck, eventuell mit Ueber- 
druck abwechselnd, dabei Luftströmung, 9. Vorpressung in Luft, 
Gas oder Wasser und darauf folgende Erhitzung in verschiedener 
Weise. Die nach Patentschriften kurz ausgeführten Einzelheiten ent- 
ziehen sich der auszugsweisen Wiedergabe, zumal ohne Zufügung 
der Figuren. L. 

Jumelle, Henri und Perrier de la Bathie, H.: Die 
Rautschukpflanzen von Nord-Madagaskar. (Le C. ct la G.-P. 1911, 
5136 [Mai].) L. 
Die Rautschukpflanzen von West- und Süd- 
west-Madagaskar. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5153 |Mail.) L. 

Coyla, V.: Ein Feind des „Ceara“ in Deutsch-Ost-Afrika. 
(Le C. et la G.-P. 1911, 5144 [Mai].) L. 

Pontio, M.: Ueber die Viskosität der Kautschuklösungen 
und die Vorschläge von Frank. (Le C. et la G.-P. 1911, S. 
5108 [Mai].) 

Verschiedene Faktoren machen es unmöglich, aus den Viskosi- 
tätsmessungen vergleichende Schlüsse über die Qualitäten verschiedener 
Kautschuksorten zu ziehen. Frühere Versuche an 1°joiger Para-Lösung 
in Cumol bringen den Verf. dazu, der Methode jeden Nutzen für 
die Kautschukwertbestimmung abzusprechen. L. 

Breuil, P.: Die Maschinen für die Kautschukfabrikation. 
(Fortsetzung.) (Le C. et la G.-P. 1911, S. 5128 [Mai].) 

Die Reihe der Trockenapparate wird geschlossen mit der Be- 
schreibung des Vacuum-Trockenschrankes von David Bridge & Co. 
(2 Abbildungen). Es folgen die Maschinen für die Zubereitung des 
Kautschuks für die Verarbeitung ohne Füllstoffe: zunächst Masti- 
katoren und Blockpressen, ebenfalls mit vielen Abbildungen, sowie 
Angabe der herstellenden Firmen. L. 

Vernet, G.: Ueber die zweckmäßige Länge der Zapfschnitte 
und die Häufigkeit der Behandlung. (Le C. et la G.-P. a 
5148 [Mai].) 

Crossley, Watson: Essigsäure-Koagulation auf Pflän- 
zungen. (Ind. Rub. Journ. 41, 1205 [1911]) 

Durch Versuche an Hevea-Latex wird die zur Koagulation beste 
Essigsäuremenge, sowie das Minimum und Maximum bestimmt, das 
teils in reinem, teils in verdünntem Latex eben schon oder noch 
Fällung bewirkt. (Zahlen sind im Original einzusehen.) — Adsorption 
von Säure konnte der Verfasser nicht beobachten, ebensowenig fand 
er eine wesentliche Abhängigkeit des Eiweißgehaltes des Kautschuks 
von der Menge der zugefügten Säure. Loewen. 

Hinrichsen, F. Willy: Zur Theorie der Vulkanisation 
des Kautschuks. (Koll. Zt. 8, 245 [1911, Mail.) 

Der erste Teil der Arbeit gibt in kürzerer Form den Inhalt des 
gleichbetitelten Aufsatzes in dieser Ztschr. (Heft 3. S. 41) wieder, 
auf den hier verwiesen werden kann. Der zweite Teil beschäftigt 
sich mit den Erscheinungen der Nachvulkanisation. Ilierunter 
versteht man die schon bei gewöhnlicher 'Femperatur langsam fort- 
schreitende Schwefelbindung in vulkanisiertem Kautschuk. Es werden 
einige experimentelle Beobachtungen mitgeteilt, aus denen indes 
weitergehende Schlüsse noch nicht zu ziehen sind, als daß bei höherer 
Temperatur (70° und 80°--90°) die Zunahme an gebundenem Schwefel 
(nach Ms Jahr resp. 20 Tagen) schneller vonstatten geht. Es soll 
durch ähnliche Versuchsanordnungen die Kinetik der \ulkanisations- 
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vorgänge, die Vulkanisierbarkeit verschiedener Kautschuksorten, so- 
wie der Einfluß verschiedener Füllstoffe untersucht werden. Außer- 
dem sind Versuche über die Wirkung höherer Drucke und weitere 
Verfolgung der Probleme der Kaltvulkanisation in Arbeit. Loewen. 


Hinrichsen, F. Willy: Zur Kenntnis der Kaltvulkani- 


sation. Bemerkung zu der Veröffentlichung von B. Bysow. (Koll. 
Zt. 8, 250 [!911, Mail.) 
Gegenüber Bysows Bemerkungen Koll. Zt. 8 209 [19'1, April] 


konstatiert der Verf., daß er nie eine Ansicht über den Einfluß der 
Feuchtigkeit auf die Schwefelbindung geäußert hat. Daß kaltvulkani- 
sierter Kautschuk mehr Schwefel als Chlor gebunden hält, hat Verf. 
schon früher zusammen mit Kindscher (Koll. Zt. 6, 202 [1910] ge- 
zeigt. Weitere Versuche über den Gegenstand sollen bald veröffent- 
licht werden. L. 


Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R.-Patent Nr. 235258 vom 2. 2. 1910. Dr. Karl jo- 
seph Polöny in Klosterneuburg, Nied.-Oesterr. Ver- 
fahren zur Herstellung von Linoleum, Lincrusta, Mu- 
ralin u. dgl. Vorliegende Erfindung besteht darin, daß als gleich- 
wertiser Ersatzstoff für Kork zur Linoleum-, Lincrusta- und Muralin- 
herstellung Maiskolben und gegebenenfalls noch die Stauden und 
Wurzeln von Mais verwendet werden. Es hat sich gezeigt, daß na- 
mentlich die entkörnten und getrockneten Maiskolben einen Stoff 
darstellen, der dem Kork in vielen Eigenschaften äußerst ähnlich ist 
und ihn sogar übertrifft. Dies bezieht sich namentlich auf die eigen- 
artige Elastizität. Leichtigkeit, auf die Schalldämpfung, die Isolier- 
fähigkeit und insbesondere auch auf die schwere Verbrennbarkeit. 
Namentlich wegen der letzteren Eigenschaft stellt sich der Preis für 
die Herbeischaffung des Rohmaterials an die Verwendungsstelle 
äußerst niedrig. Da die Maiskolben und auch die Stauden und 
Wurzeln als Viehfutter wegen ihrer merkwürdigen holzig-markigen 
Beschaffenheit nicht in Betracht kommen, wegen ihrer schweren Ver- 
brennbarkeit aber auch nicht als Feuerungsmaterial brauchbar sind 
und deshalb von den Landwirten als nicht ausnutzbarer Abfall be- 
handelt werden, so sind für die Herbeischaffung des Rohmaterials in 
der Regel nur wenig mehr als die Frachtkosten aufzuwenden. Ob- 
wohl die Maispflanze bereits zur Herstellung vielerlei Artikel emp- 
fohlen wurde, ist doch der Vorschlag noch nicht gemacht worden, 
insbesondere auch die Maiskolben zur T.inoleumherstellung zu be- 
nutzen. Bei der bisherigen Verwendung der Maispflanze handelte es 
sich nur um Fabrikate, die aus der Maisfaser oder Staude hergestellt 
waren. Die Fasern wurden u. a. auch zu Fußmatten verarbeitet. 
Da die Faser aber viel zu brüchig ist, konnte sich das Fabrikat nicht 
halten. Es ist auch vorgeschlagen worden, Maisabfälle als Feuer- 
anzünder, Brenn- und Räuchermaterial zu verwenden. Hierzu eignet 
sich aber Mais nicht, da namentlich die Maiskolben ebenso wie be- 
kanntlich Kork nur bei hoher Hitze verbrennen. Beide Stoffe glühen 
gewöhnlich nur an, bedürfen also selbst einer ständigen Feuerung. 
Dies bestätigt die Tatsache, daß die Maisabfälle heute fortgeworten 
werden, weil die Landwirte in keiner Beziehung irgend eine Verwer- 
tung dafür haben. Außer als Brennstoff ist auch die Verwendung 
als Parkettbodenstoff empfohlen, der aus der Staude durch Zusam- 
menpressen und -leimen hergestellt wurde. Für die Benutzung von 
Mais als Füllstoff für Linoleum eignen sich am'besten als Ausgangs- 
material die entkörnten und getrockneten Kolben, da diese bei der 
Vermahlung ein dem Kork fast gleiches srießförmiges, leichtes Mehl 
liefern. Weniger geeignet, aber ebenfalls noch als Beimischung gut 
verwendbar sind die gemahlenen Stauden und Wurzeln, die mehr ein 
feineres Mehl ergeben. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47413. Max Kurz in 
Wien. VerfahrenzurHerstellung einesDachdeckmittels. 
In die in üblicher Weise imprägnierte Dachpappe werden Eisenfeil- 
späne in einer dünnen Schicht eingepreßt, so daß sich ein ganz dünnes 
Eisennetz über die Pappe bildet, das die Feuersicherheit, Tragfähigkeit 
und Dauerhaftigkeit der Pappe erhöht. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 965344. Bertrand S. Sum- 
mers in Port Huron (Michigan). Linoleumprodukt und 
seine Herstellung. Man mahlt Ilachsstroh und zwar die Holz- 
substanz bis zu geeigneter Feinheit, gibt eine geringe Menge Harz 
zu, röstet die Mischung und mischt sie mit einem Oe!zement. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Vatentklasse 29a und b). 


D. R.-P. 234861 vom 16. VIU. 1910. Dr. Franz Becker 
in Dessau. Verfahren zur Herstellung gereinigter Vis- 
kose. Nach vorliegendem Verfahren erhält man eine gereinigte Vis- 
kose, ohne Zusätze oder Erhitzen und ohne kostspieliges Bearbeiten 
der Rohviskose, indem man letztere einem Dialvsierprozesse unter- 
wirft und auf diese Weise die Nebenprodukte entfernt. Die Ausfuh- 
rung des Verfahrens ist sehr einfach und gestaltet sich beispielsweise 
folgendermaßen: Das durch Wechselwirkung von Alkalizellulose und 
Schwefelkohlenstoff entstandene Produkt, das Rohzellulosexanthogenat, 
wird in eine möglichst hochprozentige, diekflüssige Viskose verwandelt 
und in unreifem Zustand in beliebigen, geeigneten Dialysierapparaten 


n de un BEER 


I. Juli 1911 


gegen Wasser oder verdünnte Alkalilauge dialysiert. Diese Apparate 
sind am besten so eigerichtet, daß sie die Rohviskose ruhend oder 
in Bewegung in dünner Schicht mit möglichst großer Oberfläche der 
Einwirkung des dialysierenden Mittels aussetzen. So kann man z. B. 
den Osmoseapparat, wie er in der Zuckerindustrie zur Reinigung der 
Melasse durch Dialyse gebraucht wird, benutzen. Die Wirkung der 
Dialyse auf die Rohviskose besteht darin, daß letzterer bei genügend 
langer Dauer der Dialyse alle kristalloiden Schwefelverbindungen ent- 
zogen werden. Ist reines Wasser zum Dialysieren verwendet worden, 
so erhält man eine reine wässerige Lösung von Natriumzellulosexan- 
thogenat, welche auch frei ist von überschüssigem Alkali. Sie zeigt 
jedoch große Neigung 2ur Abscheidung der Zelluloseverbindung, wes- 
halb man ihr zweckmäßig einen Zusatz von Natronlauge gibt, um sie 
haltbarer zu machen. Die gereinigte Viskose ist nach dem Filtrieren 
und eventuell Reifen zu jeder beliebigen Verwendung geeignet. Man 
kann die Viskose auch im Zustand der Reife z. B. gegen Natronlauge 
dialysieren, so daß man sie sofort nach der Reinigung und Filtrierung 
verbrauchen kann. Die Verwendung von frisch bereiteter Rohviskose 
hat indessen den Vorteil, daß man die Dialyse gleichzeitig mit der 
Reifung ausführen kann, so daß die Reinigung auch mit keinem Zeit- 
verlust verbunden ist. Die neue gereinigte Viskose soll als Ersatz 
der Rohviskose bei der Herstellung von künstlicher Seide, künstlichem 
Roßhaar, Films oder Apprets Verwendung finden. S: 
D. R. Patent Nr. 235 134 vom 4.8.1906. Vereinigte Glanz- 
stofffabriken A.-G. in Elberfeld. Verfahren zur Herstel- 
lung von künstlichen Textilfäden aus wässerigen Zellu- 
loselösungen, Den Gegenstand der Erfindung bildet ein Verfahren 
zur Herstellung von künstlichen Textilfasern und anderen Zellulose- 
produkten aus wässerigen Zelluloselösungen, das darin besteht, daß 
der aus der Spinndüse austretende Faden unter Vermeidung jeder 
Unterbrechung durch alle Zwischenstufen des Fällens, Waschens, 
Trocknens, Spulens und Zwirnens unter steter Spannung hindurchge- 
führt wird. Es war überraschend, daß das Trocknen unter Spannung 
und ohne eintretende Bräunung vorgenommen werden konnte, wenn 
der nasse Zellulosehydratfaden um einen rotierenden, auf 100° C. und 
mehr geheizten Metallzylinder von genügendem Durchmesser herum- 
geführt wurde. Das Ausbleiben der schädlichen Bräunung läßt sich 
so erklären, daß sich unter dem Einfluß des heißen Zylinders um 
jeden Faden eine Dampfhülle bildet, die einerseits die unmittelbare 
Berührung mit dem heißen Metall aufhebt und andererseits augen- 
blicklich und ohne Schaden die Abspaltung des chemisch gebundenen 
Wassers bewirkt. Schon 1 bis 1,50 m Weglänge, auf der heißen 
Metallfläche schnell zurückgelegt, genügen, um sofort einen glänzen- 
den, gleichmäßigen, trockenen Faden zu liefern. Zur Durchführung 
des Verfahrens werden die aus den Düsen austretenden und u. U. zu 
Bündeln vereinigten Fäden über eine die Abzugsgeschwindigkeit regelnde 
Vorrichtung, z. B. eine Walze oder ein sich zwischen zwei Walzen 
bewegendes Tuch ohne Ende, der geheizten Trockentromniel entgegen- 
geführt, unterwegs durch geeignete Flüssigkeiten, wie Säuren, Salz- 
lösungen, Wasser oder Spiritus, von anhaftenden Chemikalien befreit 
und schließlich von einer Aufwickel- oder noch besser unmittelbar 
einer Zwirnspule aufgenommen. K. 
Französisches Patent 12620 vom 31. VI. 09. Zusatz 
zum französischen Patent 395402. H.-L.-J]. Chavassieu, 
Neues Verfahren zum Auflösen von Albuminkörpern. 
Statt wie im Hauptpatent (vergleiche das entsprechende schweize- 
rische Patent 47206, „Kunststofte“, 1. Jahrgang, Nr. 2, Seite 35) auf 
Proteinstoffe Aetzalkali und Schwefelkohlenstoff nacheinander ein- 
wirken zu lassen, gelangen hier Alkalisulfokarbonate zur Anwendung. 
Man gibt zum Beispiel 1 kg Kasein zu 3 kg Natriumsulfokarbonat- 
lösung von 7/—11°jfo, mischt durch und gibt 21 Wasser zu. Es ent- 
wickelt sich Schwefelwasserstoff und das Gemisch löst sich nach und 
nach zu einer sehr viskosen Lösung. Die Viskosität läßt sich her- 
absetzen durch Zusatz von 200—500 g einer I1PJeigen Natronlauge. 
Die Lösung wird gefällt durch Bleiazetat, es bildet sich eine unbe- 
ständige Verbindung aus Schwefelkohlenstoff, Protein und Blei. Sich 
selbst überlassen erstarren die Lösungen nach einigen Tagen zu einer 
elastischen, hornartigen Masse. Je weniger Natronlauge man zusetzt, 
desto langsamer findet diese Koagulierung statt. Gefällt werden die 
Lösungen durch konzentrierte Lösungen von Ammoniaksalzen, be- 
sonders Ammoniumsulfat in Form einer plastischen, wasserlöslichen 
Masse, die durch Behandlung mit starken, verdünnten Säuren unlös- 
lich wird. S. 
Französisches Patent 420087 vom 12. XI. 1909. J.-M. 
de Sauverzac: Einrichtung zum Gießen von Geweben, Es 
handelt sich um eine weitere Ausbildung der Vorrichtung, die Ra- 
tignier und die Société H. Pervilhac & Cie. zum Gießen von Ge- 
weben angegeben haben (vergl. Kunststoffe, 1. Jahrgang, Nr. 4, 
Seite 62, linke Spalte, Absatz 2). Statt der dort verwendeten einen 
Zuführungsvorrichtung für Zelluloselösung werden hier vier Zufüh- 
rungsvorrichtungen benutzt, die in gleichen Abständen voneinander 
um die rotierende, gravierte Walze angeordnet sind. Es können auch 
je nach der gewünschten Dicke des Produktes noch mehr Zufüh- 
rungsrohre vorgesehen sein. Die nacheinander aufgebrachten Schichten 
haften aneinander, das Produkt wird gleichmäßig und läßt sich leicht 
von der gravierten Walze entfernen. S. 
Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 
D. R.-Patent Nr. 234552 vom 16. 7. 1909. Emile Poizot 
in Glos b. Lisieux, Frankreich. Verfahren zur Herstel- 
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lung von schwammförmigem Kautschuk. Ein als elastischer 
Ueberzug bei Fahrrädern oder Rädern für Wagen, Automobile usw. 
geeignetes Produkt wird gewonnen, wenn man z. B. 10 kg Gummi 
(in Stücke zerkleinerter Kautschuk) mit I kg einer wässrigen Am- 
mıoniaklösung, die 22°) Ammoniakgas enthält, mischt, 1 kg Schwefel 
zufüsst, hierauf das Ganze in einem Mischapparat zu einer homogenen 
Paste mischt und diese im Autoklaven mit Hilfe von Wasserdampf 
während einer Stunde bei einem Druck von ungefähr 4kg vulkani- 
siert. Weniger gut ist das Produkt, das man aus 10,0 kg Gummi 
(zerkleinerter Kautschuk), 1,0 kg Schwefel, 10 kg Faktis und 2,3 kg 
Ammoniaklösung (22°/o) erhält. K. 
D. R.-Patent Nr. 234744 vom 5. 3. 1910. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer& Co. in Elberfeld. Verfahren zur 
HerstellungvonKondensationsprodukten aus Formalde- 
hyd und Phenolen. Als Schellackersatz oder zur Herstellung harz- 
artiger Körper solken die Produkte Verwendung finden, die man durch 
Kondensation von Phenolen mit Formaldehyd mit Hilfe von Säuren 
erhält, wenn man die Reaktion durch Zusatz von Salzen der hydro- 
schwefligen Säure oder Alkalisalzen der Formaldehydsulfox)Isäure 
unterbricht. Z. B. werden 1000 Teile Phenol mit 1000 Teilen Form- 
aldehvdlösung und 10 Teilen Salzsäure (24° Be) vermischt und das 
Gemisch bis zur Oelabscheidung gekockt, Alsdann werden 17 Teile 
tormaldehvdsulfoxylsaures Natrium zugegeben, wodurch die Reaktion 
zum Stillstand kommt. Die dabei resultierende wasserklare, fast 
farblose Lösung erstarrt beim Erkalten zu einer weißen, undurch- 
sichtigen, plastischen, in den üblichen organischen Lösungsmitteln 
löslichen Masse, die beim Erhitzen auf etwa 140° harzartige Produkte 
gibt. An Stelle von Phenol können seine Homologen, wie Kresole, 
an Stelle von Formaldehyd dessen Polymolckularen oder Formaldehyd 
abspaltende Substanzen verwendet werden. K. 
Britisches Patent Nr. 4080/1910. Wladimir Plinatus 
in Courbevoie sur Seine. Herstellung einer kautschuk- 
ähnlichen Masse. Man mischt eine Glyzerin- und Gelatine- 
lösung in heißem Zustande mit Tannin und dann mit Formaldehyd, 
worauf dieses Material in geeigneter Weise weiter behandelt und 
abgekühlt wird. K. 
Britisches Patent Nr. 5519/1910. Frederick Charles 
DavisBeachem in Bristol. EinezurHerstellungeinerStaub 
bindenden Masse für Rollschuhbahnen u. dgl. geeignete 
Masse. Man mischt gelbes Harz (Resina flava), Kinogummi, Ameri- 
canum, Guajakharz, Kolophonium oder Pix nigra, Benzoëgummi, 
Könerlack, Schellack, Cake lac, Laccin, Pix burgundica, Juniperus 
gummi, Drachenblut, Mastix, Saccharum purificatum und Kampfer, 
Borsäure, Borax und Permanganat. : 
Britisches Patent Nr. 5854/1910. Thomas Cockerill 
in Colombo, Ceylon. Verfahren zur Herstellung von Kaut- 
schuk. Um den Kautschuk aus dem Milchsaft abzuscheiden, ver- 
wendet man einen Elektrolyseur, der eine bewegliche Anode und eine 
ebensolche aus einem endlosen Bande bestehende Kathode besitzt. K. 


Britisches Patent Nr. 7153/1910. Charles Paul Bary 
in Paris. Verfahren zuı Regenerierung von vulkani- 
siertem Kautschuk. Man läßt Kohlenwasserstoffe oder andere 
Lösungsmittel auf den Kautschuk bei einer Temperatur, bei der die 
Dissoziation des Polyprensulfids eintritt, in Gegenwart eines den frei- 
werdenden Schwefel bindenden Metalloxyds einwirken. K. 

Britisches Patent Nr. 8591/1910. James Cyrill Whit- 
ley in Halifax (New-York). Widerstandsfähige Masse. 
Gut getrockneter Kork wird stark gepreßt, gemahlen oder sonstwie 
zerkleinert, dann mit Kautschuk innig gemischt und endlich gepreßt 
und vulkanisiert. K. 

Britisches Patent Nr. 87/80/1910. William Mc. Lough- 
lin und James Houghton in Birmingham. Verfahren, um 
Glimmer fürtechnischeZweckevorzubehandeln. Glimmer 
wird mit Hilfe von Magnesiumsulfatlösung und dgl. in einen Brei 
oder dgl. übergeführt und dann getrocknet. K. 

Britisches Patent Nr. 9636/1910. Joseph Barton Scam- 
mell in London. Verfahren zur Herstellung von künst- 
lichem Kautschuk. Man gibt Zellulose, wie Baumwolle, in eine 
Fettsäure (Buttersäure) und dann in ein vegetabilisches oder ani- 
malisches Oel, worauf man Schwefelchlorid zufügt. Die Zellulose 
wird dadurch in Lösung gebracht und hierauf neutralisiert man die 
gebildeten Säuren. Es bildet sich nach einstündigem Stehen eine 
homogene Masse. K. 

Britisches Patent Nr. 16353/1910. Emile Lapisse in 
Arcueil (Seine). Ein als Ersatz für Leder, Kautschuk 
usw. geeignetes Produkt. Filz wird mit Kautschuk, der einen 
geringen Zusatz von Teer erhalten hat, imprägniert, gepreßt und 
schließlich vulkanisiert. = 

Französisches Patent Nr, 419693. George Metcalfe. 
Verfahren zur Herstellung einer widerstandsfähigen 
Masse. Man imprägniert geeignete Fasermaterialien (Wolle, Baum- 
wolle) mit (dem Doppelten ihres Gewichtes) Kautschuk oder einer 
entvulkanisierten Kautschuklösung. preßt die halbtrockene Masse und 
vulkanisiert sie. K. 

Französisches Patent Nr. 423215. Bakelite Gesell- 
schaft m. b. H. Verfahren zur Herstellung geformter 
Körper, wie Boutons usw. Pulverförmige, natürliche oder 
künstliche Harze oder Kaseinpasten werden in Formen gepreßt und 
die erhaltenen noch porösen Körper mit Farbstoffen oder dgl. ver- 
ziert und endlich gehärtet. K. 
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Französisches Patent Nr. 423842. Henri Lorentz. 
Paste zur Herstellung von Puppenköpfen, -Körpern, 
-Gliedern und anderen Artikeln. Man mischst außerordentlich 
innig eine Leimpaste und Papierpulver. K. 

Französisches Patent Nr. 424228. Wladimir Plinatus. 
Verfahren zur Herstellung elastischer Massen mit Hilfe 
leimartiger Substanzen, wie Gelatine und geeigneter 
Lösungsmittel. Man verwendet ganz oder teilweise (durch Er- 
hitzen) zersetztes Glyzerin und eventuell noch andere Substanzen, um 
die Gelatinemassen zu härten. K. 

Französisches Patent Nr. 424354 Leon Pillat jun. 
Produkt bestimmt den Kautschuk gegen Angriffe zu 
schützen und seine Festigkeit zu erhöhen. Man mischt 
Gummiarabicum, Schwefel, Talk, Eisenoxyd und Antimon und macht 
das Gemisch mit destilliertem Wasser flüssig. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 45888. Erna Reidel in 
Mannheim. Verfahren zur Herstellung von künstlichem 
Sohlleder und ähnlichen Produkten. Man behandelt ein aus 
Tierfasern durch Kochen, Pressen, Quetschen usw. hergestelltes zweck- 
mäßig in Längs- und Querfaser gelagertes kardiertes Fließ mit Gerb- 
stoffbrühe, wäscht es gut aus, behandelt es hierauf eventuell mit 
dünner Tonerdeseifenlösung und trocknet es schließlich an gut lau- 
warmer Luft. Das erhaltene Produkt wird wechselweise mit Dick- 
flüssigkeiten behandelt, von denen die erste durch Lösen geeigneter 
Federharze (wie Guttapercha, Balata) in Schwefelkohlenstoff, Tetra- 
chlorkohlenstoff. Chloroform usw. und weitere Behandlung mit flüssigen 
Kohlenwasserstoffen, wie Benzin, Benzol usw. gewonnen wird und 
durch Lichtwirkung ausgercift werden kann, die zweite aus Raffinerle- 
ersatz von harzenden Oelen und die dritte aus hochgradig oxydierten 
harzenden Oelen gewonnen wird. Die Sättigung des Produktes mit 
diesen Flüssigkeiten wird solange fortgesetzt, bis das Endprodukt nach 
seiner letzten Trocknung ein vorher erfahrungsgemäß festgesetztes 
Gesamtgewicht erreicht hat. s 

Oesterreichisches Patent Nr. 47556 Fritz Laarmann 
in Dresden. Verfahren zur Herstellung eines elastischen 
Schaumes durch mechanische Bearbeitung einer Kaut- 
schuklösung. Nach der Erzeugung des Schaumzustandes und vor 
bezw. nach der der Letzteren folgenden Fixierung (durch Heiß- bezw. 
Kaltvulkanisation) wird das Lösungsmittel wieder entfernt, um ein 
völlig unquellbares und unlösliches Produkt zu erzielen. Die Aus- 
trocknung des Schaumes nach erfolgter Fixierung, sowie die Heiß- 
vulkanisation erfolgt eventuell unter einem von außen wirkenden 
Gegendruck, der die gleiche Höhe hat wie der Druck des in den 
Zellen eingeschlossenen Gases. Behufs Fixierung von Kautschuk- 
schwamm .durch Kaltvulkanisation wird die Vulkanisierflüssigkeit 
erst nach erfolgter Schaumbildung in den Schaum eingeführt und 
damit .innig gemischt. Bei der Kalkvulkanisierung des Schaumes 
wird das Schwefelchlorür in abgemessener Menge in gasförmigem 
Zustand vor oder nach erfolgter Schaumbildung eingeblasen und mit 
einer Schlag- oder Mischvorrichtung in die Lösung mechanisch hinein- 
geschlagen. Zwecks Vermeidung späterer Oxydation des Kautschuk- 
schwammes wird reiner Stickstoff in die Lösung hineingeschlagen. 
Durch mechanisches Zerreißen des Schaumes erhält man Schwämme. 

K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47/601. Kaspar Winkler 
in Zürich. Verfahren zur Herstellung von Baukonstruk- 
tionsteilen. Getrockneter Torf wird mit Mineralsäuren, wässerigen 
Salzlösungen oder (semischen beider getränkt, getrocknet, mit in 
gleicher Weise vorbehandelten pflanzlichen oder tierischen Faserstoffen 
gemischt und die so erhaltene Masse wird mit an Linolein und Linol- 
säure reichen Oelen, Holzölen, bezw. den daraus abgeschiedenen Fett- 
säuren, die durch Schwefel und Schwefel abgebende Substanzen in 
Faktis oder durch Sauerstoff abgebende Stoffe in Oxysäuren ver- 
wandelt sind, vermischt und dann werden basische Metallkarbonate 
eventuell auch bituminöse Kohle zugesetzt. Das Ganze wird hoch 
erhitzt und unter starkem Druck erkalten gelassen. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47674 Hans Schwarz- 
berg in Berlin. Verfahren zur Herstellung einer horn- 
artigen Masse. Kasein, Stärke, Glyzerin, Paraffin werden mit 
&-Naphtholsulfosäure gemischt und das Gemisch wird gewalzt. 


Oesterreichisches Patent Nr. 47679. Waldemar 
Merckensin Mülhausen i. Els. und Haigasun B. Manis- 
sadjian in Basel. Verfahren zur Herstellung eines un- 
brennbaren Zelluloidersatzes, insbesondere für Films, 
Präge- und Druckformen u. dgl. Azetylzellulosen werden nach 
bekannten Methoden mit Phenol-, Kresol-, Naphtholestern oder Thio- 
estern oder deren Derivaten vereinigt. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47775. Leon Turcat und 
Georges Nuth in Neuilly s. Seine (Frankreich). Verfahren 
zur Darstellung mehr oder weniger elastischer Produkte, 
sowie harter und brüchiger Massen. 
oder solche Stoffe, die leicht Ammoniak oder Amine abspalten, 
werden auf mit Halogenschwefelverbindungen behandelte fette Oele, 
oxydierte, geschwefelte oder geschwefelte und oxydierte oder poly- 
merisierte, fette Oele und andere Fettstoffe,‘ die Glyzeride ungesät- 
tigter Fettsäuren enthalten, im allgemeinen alle Fettkörper, die be- 
fähigt sind, mit Chlorschwefel Additionsprodukte zu bilden, eventuel 
in Gegenwart von Kontaktsubstanzen, wie Natriumazetat, Kalzium- 
karbonat, Kupferchlorür zur Einwirkung gebracht. Die so her- 
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gestellten Produkte können durch die Einwirkung der Wärme, oxy- 
dierender Mittel oder Beide polymerisiert werden. Auch kann man 
sie mit Schwefel oder Halogenschwefeliverbindungen vulkanisieren 
eventuell vor der Polymerisation. _ K. 


Wirtihaftlidie Rundidau. 


Zur Erhöhung der Kunstseidenzölle in Deutschland. In 
Deutschland beträgt der Zoll auf künstliche Seide (ungezwirnt oder 
einmal gezwirnt) ungefärbt 30 Mk., gefärbt (auch weiß gefärbt) 
60 Mk., zweimal gezwirnt, ungefärbt oder gefärbt 90 Mk. für 100 Kilo- 
gramm. Nun sind augenblicklich Bestrebungen im Gange, die teils 
von den Vereinigten Kunstseidenfabriken Frankfurt a. M., teils vom 
Zentralverband deutscher Industrieller ausgehen, die Zölle auf Kunst- 
seide auf den zehnfachen Satz von 300 Mk. zu erhöhen. Gegendiesen 
Antrag wendet sich eine Denkschrift des Vereins deutscher Seiden- 
webereien in Düsseldorf, welche zunächst darauf hinweist, daß in 
Belgien, Oesterreich, Schweiz, Italien, England die Kunstseide zoll- 
frei eingeht. Frankreich erhebt allerdings einen Eingangszoll von 
500 Fr. für 100 kg. Kunstseide, da es seine natürliche Seidenzucht 
schützen will, was bei uns nicht in Betracht kommt. Bei einem 
höheren Zoll auf Kunstseide würde auch eine Erhöhung des Zolles 
auf kunstseidene Artikel aller Art statthaben müssen, in Frank- 
reich zahlen die kunstseidenen (sewebe 900 Fr. per kg. Ferner würde 
die deutsche Ausfuhrfähigkeit sowohl von Krawattenstoffen, in denen 
heutzutage sehr viel Kunstseide verarbeitet wird, als auch von seidenen 
Bändern und den sogenannten Barmer Artikeln durch eine Verteue- 
rung des Rohmaterials Kunstseide infolge einer Zollerhöhung ohne 
Zweifel in Frage gestellt, besonders im Hinblick auf die gerade in 
letzter Zeit infolge verschiedener Umstände erstarkte Konkurrrenz in 
der Schweiz, in Belgien und Böhmen, der die Kunstseide zollfrei und 
demnach billiger zur Verfügung steht. 

Neue Rohzelluloidfabrik. Die Nürnberger Zelluloid- 
warenfabrik Gebr. Wolff beabsichtigt in ihrem Fabrikanwesen 
eine Anlage für Rohzelluloidherstellung einzurichten. 

Kunstseidefabrik in Tubize. Die in der Hauptversammlung 
vom 22. April beschlossene Erhöhung des Aktienkapitals um 11500 
Vorzugsaktien (Zehntel) wird vom 15. bis 25. Juni vorgenommen. 
Die neuen Aktien werden zu 340 Fr. ausgegeben, wovon je 25°! 
bei der Zeichnung, am 30. Juni, 31. August und 31. Oktober zahlbar 
sind. Die alten Vorzugsaktien haben ein Bezugsrecht im Verhältnis 
von zwei neuen für fünf alte. Falls ein Rest bleibt, können die Vor- 
zugsaktien, und in zweiter Linie auch die gewöhnlichen Aktien 
zeichnen, Die Zeichnung findet in Brüssel bei der Banque d’Ou- 
tremer, der Société Française de Banque et de Depöts und der 
Société Belge de Credit Industriel et Commercial et de Dépôts statt. 

Kunstseidefabrik in Holland. Unter dem Namen „Neder- 
landsche Kunstzydefabriek*“ wurde eine neue Aktiengesellschaft ge- 
gründet, welche ihren Sitz in Arnhem hat. Die Gesellschaft beab- 
sichtigt den Bau einer Kunstseidefabrik, die Anfertigung und den 
Verkauf dieser Seide und verwandter Artikel. Das Stammkapital 
beträgt 1000000 Gld., eingeteilt in 1000 Aktien von je 1000 Gld., 
wovon 200 plaziert und voll eingezahlt. Direktor ist Dr. J. C. Har- 
togs, Amsterdam, während zu Kommissären ernannt wurden J. Bal- 
thazar in Bonn, Prof, Dr. A. F. Hollemann, Amsterdam, Mr. W. 
van Hoogenhuyze, Scheveningen, F. H. Fentener von Vlissingen-UÜt- 
recht, Dr. jur. J. Bredt, Haag. Die Dauer der Gesellschaft ist auf 
75 Jahre festgesetzt. 

Deutsche Kunstleder-A.-G. in Kötitz bei Coswig. Die General- 
versammlung beschloß die Erhöhung des Kapitals um I Mill. Mk. 
sowie den Erwerb der Kunstlederfabrik Bockhacker in Gummersbach 
gegen Gewährung von 500000 Mk. in neuen Aktien. Auf die rest- 
lichen neuen Aktien wird den Aktionären das Bezugsrecht im Ver- 
hältnis von 9 zu 2 zu 130 pCt. eingeräumt. Der Geschäftsgang und 
der Eingang von Ordres seien bei beiden Werken sehr günstig. Zur 
Angliederung der rheinischen Gesellschaft wird den „Leipz. Neuest. 
Nachrichten“ geschrieben: Aus den sehr eingehenden Darlegungen 
der Verwaltung ging hervor, daß für die „Kötziger“ Gesellschaft die 
Anziehungskraft für die Verschmelzung mit „Bockhacker® weniger 
zu suchen ist in dem bilanzmäßigen Werte der rheinischen Gesell- 
schaft, als vielmehr in dem Umstande, daß die Bockhackersche Kon- 
kurrenz für die sonst in dieser Hinsicht nahezu unbedrängte Deutsche 
Kunstleder-A.-G. recht unangenehm fühlbar zu werden begann und 
zwar aus dem Grunde, weil das rheinische Werk infolge überaus 
geschickter Verbesserungen seiner Fabrikationsmethoden die Fabrikate 
der Kötitzer Gesellschaft nicht nur qualitativ zu erreichen vermochte, 
sondern auch noch billiger herstellen konnte. Dies äußerte sich auch 
bald in der Rentabilität des rheinischen Unternehmens, das sein 
erstes Betriebsjahr noch mit 25 000 Mk. Verlust abschloß, im zweiten 
Jahre aber bereits über 56000 Mk. Reingewinn auf ein Stammkapital 
von 500000 Mk. erzielte. Die schnelle, auf innerer Kraft beruhende 
Entwicklung der Bochkacker Gesellschaft und der Wunsch der Kötitzer 
Gesellschaft, ihre dominierende Stellung auf dem Kunstleder-Marite 
zu behaupten, ließen es der Verwaltung ratsam erscheinen, die nomi- 
nal 500000 Mk. Bockhackerschen Stammanteile gegen Gewährung 
von nominal 500000 Mk. eigener Aktien (die zurzeit an der Dresdener 
Börse mit ca. 198 Proz. bewertet werden) zu erwerben. Die Kosten 
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und Auslagen der Verschmelzung gehen zu Lasten der Kötitzer Ge- 
sellschaft, die außerdem einem ihrer Verwaltungsmitglieder für die 
ertolgreiche Anbahnung der Fusion eine Vergütung von 20.000 Mk. 
gewährt. Von den 500 neuen Aktien, die der Bockhackersche Konzern 
erhält, unterliegen ?/s einer Sperre bis 1913. Die übrigen 500000 Mk. 
neue Aktien der Deutschen Kunstleder-A -G. werden zur Betriebs- 
mittelstärkung emittiert und zu 125 Proz. einem unter Führung des 
Bankhauses Gebr. Arnold stehenden Konsortium mit der Maßnahme 
übergeben, die neuen Aktien auf seine Kosten an der Dresdener 
Börse einzuführen und den Aktionären zu 130 Proz. je zwei (nicht 
drei) neue auf neun alte Aktien anzubieten, Dividendenberechtigt sind 
die neuen Aktien bereits ab l. Januar 1911, 

Amtliche Zolltarif-Auskünfte und -Entscheidungen in Deutschland. 

Tarifnummer 343. Serim Oil. Zollsatz 25 Mark für einen 
Doppelzentner. Das Scrim Oil ist eine bräunliche, zähe, klebrige, 
schwach nach Terpentin riechende Masse. Es besteht nach dem 
Gutachten eines vereideten Chemikers aus Linoxin, dem Harz zugesetzt 
ist. Die Ware kennzeichnet sich somit als Linoleumzement und ist 
wie Oelzement zu verzollen. (Amtliches Waren- Verzeichnis Stichwort 
„Linoleumzement* und Stichwort „Oelzement“.) Die Ware soll zur 
Herstellung von Linoleum Verwendung finden. Hlerstellungsland ist 
England. 

Tarifnummer 664. Waterproof Paper. Zollsatz 12 Mark für 
einen Doppelzentner. Nach der chemischen Untersuchung besteht 
die als Waterproof Paper bezeichnete, fast farblose, guttaperchaähn- 
liche Ware in Papier, das mit einer Mischung von Tragant und 
Gelatine getränkt und dadurch für seine Sonderzwecke brauchbar 
gemachtist. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Papier“ Ziffer 11.) 
Die Ware soll als Verband- oder Packstoff Verwendung finden. 
Herstellungsland ist Japan. 

Tarifnummer 343. Crusher Drier (Sikkativ). Zollsatz 25 Mark 
für einen Doppelzentner. Eine trübe ölige Flüssigkeit von brauner 
Farbe, der gekochtes Leinöl als Trocknungsmittel (Sikkativ) zugesetzt 
werden soll. Sie enthält nach der chemischen Untersuchung 3,1 Pro- 
zent Mineralstofte und 96,9 Prozent organische Substanz. Die Mine- 
ralstoffe enthalten Blei und Mangan. Die organische Substanz setzt 
sich aus einem verseifbaren Anteil von 19,1 Prozent und einem un- 
verseifbaren Anteil von 77,8 Prozent zusammen. jener besteht fast 
vollständig aus Harzsäuren, dieser hauptsächlich aus Mineralöl. Die 
Ware ist hiernach als eine Auflösung von Harzin Mineralöl anzusprechen 
und als Lackfirnis zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stich- 
wort „Lacke“ Ziffer 1.) Herstellungsland sind die Vereinigten Staaten 
von Amerika. 

Tarifnummer 358. Undinol. Zollsatz 100 Mark für einen Doppel- 
zentner. Undinol ist eine orangegelbe Flüssigkeit mit einem Geruch 
nach Tannenduft, die als Zusatz von Bädern verwendet werden soll 
und nach der Angabe des Fragestellers aus 60 Prozent weingeistfreier 
Seifenlösung, 40 Prozent Koniferenextrakten und -Oelen, sowie geringen 
Spuren von Anilinfarbstoff besteht. Diese Angaben werden im wesent- 
lichen von der Großherzoglich Badischen Chemisch- Technischen Prü- 
fungs- und Versuchsanstalt in Karlsruhe bestätigt und als wesentlicher 
Bestandteil das ätherische Koniferenöl bezeichnet, das wegen seiner 
ertrischenden und belebenden Einwirkung auf die Haut vielfach als 
Zusatz zu Bädern Verwendung findet. Die Flüssigkeit geht in klei- 
nen, 5'/s Zentimeter hohen Fläschchen ein, die eine Etikette mit der 
Aufschrift „Undinol mit Tannenduft“ tragen. Die Ware ist als anderweit 
nicht genanntes: Riechmittel zu verzollen. (Amtliches Waren-Ver- 
zeichnis Stichwort „Riech- und Schönheitsmittel‘ Ziffer 4.) Herstei- 
lungsland ist die Schweiz. 

Tarifnummer 456. Gelber Verdichtungsstoff. Zollsatz 
‚0 Mark für einen Doppelzentner. Die als gelber Verdichtungsstoff 
bezeichnete Ware besteht in einem leinwandbindigen, ungefärbten, 
unbedruckten baumwollenen Gewebe ohne Verbindung mit Metallfäden, 
das mit Leinöl ohne Zusatz eines Farbstoffes getränkt, dadurch aber 
nicht vollständig wasserdicht geworden ist. Das Gewebe hat ein 
Gewicht von 167,2 Gramm auf einen Quadratmeter Gewebetfläche 
und 27 Fäden in der Kette und dem Schuß zusammen auf 5 Milli- 
meter im Gseviert. Die Behandlung des Gewebes mit Leinöl ist als 
Zurichten (Appretieren) anzusehen. Die Ware ist nach Tarifnummer 456 
mit 70 Mark für einen Doppelzentner zu verzollen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Gewebe“ Ziffer 3 und 4.) Die Ware soll 


zum Wasserdichtmachen von Schuhwerk Verwendung finden. Her- 
stellungsland ist Dänemark. 
Taritnummer 506. Weasserdichte,. mit Zellhorn, dem 


‚Aluminiumpulver beigemischtist, überstrichene Gewebe. 
Zollsatz 90 Mark für einen Doppelzentner. Die von dem Fragesteller 
als „Projektionsbild - Auffangschirm“ (P’rojektions- Reflexwand) bezeich- 
nete Warenprobe stellt sich als ein dichtes, graublau gefärbtes, lein- 
wandbindiges, baumwollenes Gewebe dar, das einseitig mit einem 
silberartig glänzenden, metallischen Ueberzuge versehen ist. Die 
chemische Untersuchung hat ergeben, daß sich beim Behandeln der 
Probe mit Petroläther nur kleine Mengen eines ölartigen Stoffes lösen, 
der in der Hauptsache aus Leinölfirnis besteht. Durch Behandeln 
mit warmem Azeton ging ein farbloser Stoff in Lösung, während ein 
metallisches Pulver, das sich als fein gepulvertes Aluminium erwies, 
und das baumwollene Gewebe zurückblieb. Die Azetonlösung hinterließ 
nach dem Verdunsten des Lösungsmittels eine hornartige weiße Masse, 
die in der Flanıme äußerst rasch verpuffte und nach dem Kochen 
mit Natronlauge beim Zusammenbringen mit Diphenylamin-Schwefel- 
säure eine starke Blaufärbunggab. Kautschuk und Guttapercha wurden 
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10 Mark für einen Doppelzentner zu verzollen. 


darin nicht nachgewiesen. Im übrigen erwies sich das Gewebe als 
wasserdicht. Nach diesen Untersuchungsergebnissen besteht der das 
Gewebe wasserdicht machende Ueberzug aus einer Mischung von 
Zellhorulösung und Aluminiumpulver, die aufgestrichen und glatt 
gewalzt worden ist. Waren von dieser Beschaffenheit sind als wasser- 
dichte, mit Zellhorn, dem Aluminiumpulver beigemischt ist, überstrichene 
Gewebe zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Ge- 
webe“ Ziffer 7 c und Anleitung für die Zollabfertigung Teil III 140 a.) 
Verwendungszweck: Bespannen von Projektionsschirmen. Herstellungs- 
land ist Oesterreich-Ungarn. 

Taritnummer 601. Zellhornplatten mit bearbeiteter 
Oberfläche (Elfenbeinnachahmung). Zollsatz 30 Mark für einen 
Doppelzentner. Die vorliegende Probe ist ein Abschnitt von Zell- 
hornplatten von 5,81 Millimeter Dicke, 20,9 bis 22,7 Zentimeter Länge 
und 5 bis 6,5 Zentimeter Breite. Die Probe hat einen gelblichen 
Farbenton und zeigt die dem Elfenbein eigentümliche Maserung. Auf 
der. einen Seite ist sie roh, denn sie zeigt deutlich die Schneidriefen. 
Die andere Seite weist keine Kiefen auf; diese treten aber bei der 
Behandlung eines Abschnittes der Probe mit heißem Wasser und 
Essigäther hervor. Die Platte ist also einseitig bearbeitet (mattiert) 
worden. Das Ende eines Blockes kann die Platte nicht gebildet haben, 
denn dann würden durch die Behandlung mit heißem Wasser und 
Essigäther auf der einen Seite keine Schneidriefen hervorgerufen 
worden sein. Waren von Beschaffenheit der Probe sind als bearbeitete, 
Elfenbein nachahmende Zellhornplatten zu verzollen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Zellhorn* Anmerkung sowie Stichwort „Elfen- 
bein“ Absatz 2 und Anmerkung.) Die Ware soll zur Herstellung 
von Känmen Verwendung finden. Herstellungsland ist Frankreich. 

Taritnummer 603. Zellhornplatten mit polierter Ober- 
fläche (Schildpattnachahmung). Zollsatz 200 Mark für einen 
Doppelzentner. Die vorliegende Probe ist ein Abschnitt von Zell- 
hornplatten von 1,45 Millimeter Dicke, 20.9 bis 22,7 Zentimeter Länge 
und 5 bis 6,5 Zentimeter Breite. Die Probe ist poliert und kennzeichnet 
sich als eine Nachahmung von Schildpatt. Waren von Beschaffenheit 
der Probe sind als polierte, Schildpatt nachahmende Platten aus 
Zellhorn zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Schild- 
patt“ und Anmerkung.) Verwendungszweck: Herstellung von Kämmen. 
Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 639. Zellhornplatten mit bearbeiteter 
Oberfläche (keine Nachahmungen von Elfenbein, Perl- 
mutter oder Schildpatt). Zollsatz 100 Mark für einen Doppelzentner, 
Die vorliegende Probe ist ein Abschnitt von Zellhornplatten von 
5,94 Millimeter Dicke, 20,9 bis 22,7 Zentimeter Länge und 5 bis 6,5 Zenti- 
meter Breite. An der Probe, die eine grauweiße Farbe und ein mattes 
nicht glänzendes Aussehen hat, sind Schneidriefen nicht vorhanden. 
Diese sind, wie die Behandlung eines Abschnittes der Probe mit 
heißem Wasser und Essigäther ergeben hat, durch Pressen der Platte 
in warmem Zustand beseitigt worden. Waren von der Beschaffenheit 
der Probe sind als an der Oberfläche bearbeitete Platten aus Zell- 
horn (keine Nachahmungen von Elfenbein, Perlmutter oder Schildpatt) 
zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort, „Zellhorn“ 
Ziffer 2 und Anmerkung.) Die Ware soll bei der Herstellung von 
Kämmen Verwendung finden. Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 694. Künstliche, teilweise aus Karborund 
bestehende Schleif- und Wetzsteine. Zollsatz 24 Mark. 
vertragsmäßig 12 Mark für einen Doppelzentner. Die von dem Frage- 
steller als Karborundumsteine bezeichneten Waren von der Beschaffen- 
heit der Probe stellen sich dar als viereckige Steine von blaugrauer 
Farbe von etwa 15 Zentimeter Länge, 5 bis 6 Zentimeter Breite und 
2 bis 2,5 Zentimeter Stärke. Sie sollen zum Schärfen von Werk- 
zeugen verschiedener Art dienen. Nach der chemischen Untersuchung 
enthält die Masse der Steine neben Tonerdesilikat und größeren 
Mengen freier Kieselsäure etwa 20 Prozent Karborundum (Silicium- 
karbid). Waren von Beschaffenheit der Proben sind als künstliche, 
teilweise aus Karborund bestehende Schleif- und Wetzsteine zu ver- 
zollen, (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Karborundwaren“ 
Ziffer 1 und Stichwort „Schleif- und Wetzsteine*“ Ziffer I.) Die Papp- 
schachteln, in denen die Schleif- etc. Steine eingeführt werden sollen, 
gehören zum Reingewichte der Ware. (Taraordnung Paragraph 4 
Ziffer 8). Herstellungsland ist Oesterreich-Ungarn. 

Tarifnummer 263. Zerbrochene abgespielte Grammo- 
phonplatten. Zollsatz 10 Mark für einen Doppelzentner. Die von 
dem Fragesteller als zerbrochene abgespielte Schallplatten bezeichneten 
Warenproben stellen sich als Bruchstücke von abgespielten Grammo- 
phonplatten dar. Sie sollen nach Abkochen und Zermahlen unter 
Zusatz von Leim oder Schellack zu neuen Grammophonplatten ver- 
arbeitet werden. Nach der technischen Untersuchung enthalten die 
Proben 60,3 Prozent mineralische Stoffe (Kalksilikate), 28,4 Prozent 
Schellack, 1,5 Prozent petrolätherlösliche Stoffe (anscheinend Fett- 
und Mineralölrückstände), 9,8 Prozent Kohle. Zerbrochene abge- 
spielte Schallplatten nach Art der Proben können ihrer ganzen Form 
und Beschaffenheit nach zu keinen anderen Zwecken, als der Roh- 
stoff, von dem sie herstammen, verwendet werden. Sie sind deshalb 
wie dieser Rohstoff zu behandeln, und, da dieser nach seiner Zu- 
sammensetzung, insbesondere wegen des Ueberwiegens seiner mine- 
ralischen Bestandteile, zu den aus mineralischen Stoffen unter Ver- 
wendung von Stearin, Palmitin, Paraffin, Wachs oder Harz herge- 
stellten Formerstoffen zu rechnen ist, nach der Tarifnummer 263 mit 
(Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Abfälle“ Allgemeine Anmerkung Absatz 1 
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und Stichwort „Formerstoffe* Ziffer 1.) Abgespielte Schallplatten, 
die nicht oder nicht so zerbrochen sind, daß ihre Benutzung zu anderen 
Zwecken als der Rohstotf ausgeschlossen wäre, sind diesem Zollsatze 
nur dann zu unterstellen, wenn sie zuvor so zerbrochen werden, daß 
sie nur noch zu denselben Zwecken verwendet werden können, wie 
der Rohstoff, von dem sie herstammen, 

Tarifnummer 571. Gewalzte Platten aus Weichkautschuk- 
teig. Zollsatz 5 Mark für einen Doppelzentner. Die Warenprobe 
ist ein Abschnitt einer unbearbeiteten, gewalzten Platte aus weichen, 
nicht vulkanisiertem, ungefärbtem Kautschukteig, dem nach der che- 
mischen Untersuchung 393 Prozent Talkum, 334 Prozent Tonerde und 
14.94 Prozent Schwefel, Zinkoxyd und Magnesiumoxyd zugesetzt sind. 
Beim Erwärmen wird die Masse weich und klebrig. Eindrücke nimmt 
sie an und hält sie fest. Der Schwefel ist in ihr in ungebundenem 
Zustand enthalten. Derartige Kautschukplatten sind nach der Tarif- 
nummer 571 mit 5 Mark für cinen Doppelzentner zollptlichtig. (Amt- 
liches Waren-Verzeichnis Stichwort „Kautschukplatten* Ziffer la). 
Die Ware wird nach weiterer Bearbeitung zur Isolierung elektrischer 
Kabel und Drähte verwendet. Herstellungsland ist Belgien. 

Taritnummer 579. Fußbodenbelagplatten aus weichem 
Kautschuk. Zollsatz 40 Mark für einen Doppelzentner, Gepreßte, 
in der Masse verschieden (blau, braun, grau) gefärbte, unlackierte 
usw., glatte Fußbodenbelagplatten von etwa einem Zentimeter Dicke 
und etwa 6 Zentimeter im Geviert, die zum Zwecke des Zusammen- 
fügens am Rade entweder mit abgerundeten Ansätzen oder ent- 
sprechenden Aussparungen versehen sind. Die Platten bestehen nach 
dem Gutachten eines Chemikers zu etwa !/s aus vulkanisiertem Weich- 
kautschuk und zu etwa *s aus gemahlenem Zement mit verschiedenen 
Farbstoffzusätzen. Sie besitzen eine gewisse Biegsamkeit und Weich- 
heit, lassen sich leicht schneiden und haben das Aussehen und den 
Geruch von Kautschukplatten. Da die Platten infolge der beträcht- 
lichen Kautschukbeimischung den Charakter von Zementplatten völlig 
verloren haben, so sind sie als Platten aus weichem Kautschuk zu 
behandeln und als solche wie anderweit nicht genannte, unlackierte, 
ungefärbte, unbedruckte und nicht mit eingepreßten Mustern ver- 
sehene Waren aus weichem Kautschuk zu verzollen. (Amtliches 
Waren-Verzeichnis Stichwort „Kautschukplatten* Ziffer 1d, Stichwort 
„Kautschukwaren“ Ziffer Id Absatz I und Stichwort „Zementwaren* 
Anmerkung 1.) Herstellungsland sind die Vereinigten Staaten von 
Amerika. Die eine Seite der Platte weist eine rechteckige flache 
Vertiefung auf. Diese Vertiefung ist als eine Musterung im Sinne 
der Tarifnummer 57/9 nicht anzusehen. 

Tarifnummer 636. Korkstein-Isolierungen. Zollsatz 10 Mark 
für einen Doppelzentner. Die Korkstein-Isolierungen sind aus Kork- 
abfällen hergestellt und haben durch Pressung eine backsteinähnliche 
Form erhalten. Als Bindemittel dient das natürliche Korkharz, als 
Konservierungsmittel nach der chemischen Untersuchung etwa zwei 
Prozent Holzteer. Derartige Waren sind als Steine aus Korkabfällen. 
in Verbindung mit Holzteer zollpflichtig. (Amtliches Waren-Verzeich- 
nis Stichwort „Kork“ Ziffer 3.) Die Ware soll zur Isolierung für 
Dampfmaschinen, Rohre und dergleichen Verwendung finden. Her- 
stellungsland ist England. 

.Tarifnummer 652 und 657 Holzstoff-Lederpappen. 
Die von dem Fragesteller als Holzstoft-Lederpappen bezeichneten 
Warenmuster stellen sich als braune, ungefähr 1 Millimeter starke 
Pappen aus chemisch bereitetem Ilolzstoff — sogenannte Braunholz- 
pappen oder unechte Lederpappen — dar. Bei Muster l ist die 
Schauseite durch einfarbigen Druck mit Blumen, Figuren oder Orna- 
menten verziert, die Schauseite des Musters 2 ist durch Pressen 
— nicht in Farben — gemustert. Die Pappen gehen in rechteckig 
geschnittenen Tafeln von je 70 X 100 Zentimeter ein und werden zur 
Anfertigung von Schachteln verwendet. Die beschriebenen Waren 
sind als Pappen aus Holzstoff, und zwar Muster I nach der Tarif- 
nummer 657 mit 10 Mark, vertragsmäßig 6 Mark für einen Doppel- 
zentner, Muster 2 nach der Tarifnummer 652 mit 10 Mark für einen 
Doppelzentner zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort 
„Pappen“ Ziffer 5 und 4.) Herstellungsland ist Oesterreich-Ungarn. 

Tarifnummer 655. Zellulose-Packpapier. Zollsatz 10 Mark, 
vertragsmäßig 3 Mark für einen Doppelzentner. Teils naturfarbiges, 
teils in der Masse gefärbtes, beiderseitig geglättetes, nicht bestrichenes, 
unbedrucktes, geleimtes Zellulosepapier von unreinem Aussehen im 
Gewicht von mehr als 30 Gramm auf einen Quadratmeter, welches 
sich nach dem Gutachten eines Mitgliedes der Beratungsbehörde für 
das Zollwesen in Hamburg nur für Packzwecke, dagegen nicht zur 
Verwendung als Druck-, Schreib-, Lösch- oder Zeichenpapier eignet, 
(Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Papier“ Ziffer 3 und An- 
merkung zu 2 und 3.) Das Papier soll für Packzwecke und zur Her- 
stellung von Tüten Verwendung finden. 

Tarifnummer 656. Imprägniertes Papier. Zollsatz 10 Mark, 
vertragsmäßig 8 Mark für einen Doppelzentner. Die als imprägniertes 
Papier bezeichnete Ware, von der vier Proben vorgelegt sind, stellt 
sich dar als ein aus zwei miteinander nicht durch einen Klebstoff, 
sondern in feuchtem Zustande durch Trocknen verbundenen (zegautsch- 
ten) Bahnen bestehendes, rechteckig geschnittenes Papier, welches 
durch Einpressen von Narben mittels gravierter Walzen ein dem 
Leder ähnliches Aussehen erhalten hat, und auf dessen Schauseite 
zur Erhöhung des Ansehens und der Festigkeit eine Lackfarbe auf- 
getragen worden ist. Andere Imprägnierungsstoffe hat das Papier 
nicht erhalten; es ist nur für Buchbinderzwecke verwendbar. Das 
Papier ist als lackiertes, durch Pressungen verziertes, nicht ausge- 
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stanztes Papier ohne Verbindung mit anderen Stoffen der Tarifnummer 
656 zu unterstellen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Leder* 
Allgemeine Anmerkung 2 und Stichwort „Papier“ Ziffer 4.) Die Ware 
soll zur Herstellung von Bucheinbänden und anderen Buchbinder- 
waren Verwendung finden. Herstellungsland ist Oesterreich. 

Tarifnummer 769. Platinierter Asbest. Zollfrei. Die 
platinierter Asbest genannte Ware ist ein grauschwarzes, lockeres, 
faseriges Gemenge. Nach Angabe des Fragestellers und dem Ergebnis 
der chemischen Untersuchung besteht die Ware aus Asbestfasern, auf 
die auf chemischem Wege 8,00 Prozent metallisches Platin in Form 
von Platinschwamm in sehr feiner Verteilung aufgebracht sind. Bei 
der zur Darstellung chemischer Erzeugnisse dienenden Ware soll die 
Eigenschaft des Platinschwamms, große Mengen Sauerstoff zu absor- 
bieren und zu verdichten und dann auf andere Körper zu übertragen, 
durch die infolge der feinen Verteilung desselben eintretende ener- 
gischere Wirkung besonders ausgenützt werden. Für den Verwen- 
dungszweck der Ware kommen die Asbestfasern nicht weiter in Be- 
tracht. Eine besondere Tarifvorschrift besteht für das aus zwei je 
für sich zollfreien Waren bestehende Gemenge nicht. Als eine ander- 
weit nicht genannte Asbestware oder als Platinware kann es nicht 
angesprochen werden. Die Ware ist, da der Platinschwvamm nach 
Maßgabe des Verwendungszweckes vorherrscht, nach der Tarifnummer 
/69 zollfrei zu belassen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort 
„Platinschwamm usw.“). Herstellungsland sind die Vereinigten Staaten 
vin Amerika. 

YFariftnummer 505. Lederoid. Zollsatz 12 Mark für einen 
Doppelzentner. Die vorgelegte Warenprobe besteht aus einem auf 
beiden Seiten mit Firnis imprägnierten, grobfädigen, steifen Leinen- 
gewebe. Das Gewebe ist vollständig wasserdicht. Es kann nach 
seiner Grobfädigkeit und Steifheit nur zu Bedeckungszwecken Ver- 
wendung finden und ist deshalb als grobes, durch Tränken mit Firnis 
wasserdicht gemachtes Gewebe zu verzollen. (Amtliches Waren-Ver- 
zeichnis Stichwort „Gewebe“ Ziffer 7b und Anmerkung dazu.) Die 
Ware soll zur Herstellung von Wagendecken Verwendung finden. 
Herstellungsland ist Oesterreich. 

Tarifnummer 505. Wasserdichte Gewebe. Zollsatz 30 Mark 
für einen Doppelzentner. Durch Behandlung mit einer aus Mincral- 
stoffen, Leim und Oellack bestehenden Anstrichmasse vollständig 
wasserdicht gemachtes Gewebe aus Baumwollengespinst, dessen eine 
Seite ein hellblaues und dessen andere Seite ein stahlblaues Aussehen 
zeigt. Das zur Verwendung für photographische Zwecke bestimmte 
Gewebe gehört zu den anderen als groben wasserdichten Geweben 
der Tarifnummer 505. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Ge- 
webe“ Ziffer 7b). Herstellungsland ist England. | 

Tarifnummer 705. Wärmeschutzmasse. Zollsatz 24 Mark 
für einen Doppelzentner. Die Stücke (Platten) haben eine rhombische 
Form, sind jedoch für ihren Verwendungszweck etwas gebogen und 
bestehen nach der chemischen Untersuchung aus 16,3 Prozent reinem 
Asbest und 83,7 Prozent kohlensaurer Magnesia. Sie sind wegen 
ihrer Formung als geformte Asbestplatten zu verzollen. (Amtliches 
Waren-Verzeichnis Stichwort „Asbestwaren® Ziffer 1.) Die Beklebung 
mit Asbestpapier hat auf die Tarifierung keinen Einfluß. Die Ware 
soll als Umhüllung von Lokomotivkesseln als Wärmeschutzmittel V er- 
wendung finden. Herstellungsland ist England. 

Tarifnummer 705 und 708. Magnesia-Isolierungen. Zoll- 
sätze 10 Mark, 24 Mark und 60 Mark für einen Doppelzentner. Die 
Warenproben bestehen nach der chemischen Untersuchung aus 12 Pro- 
zent Asbest und 88 Prozent Magnesiumkarbonat. Nach der Angabe 
des Fragestellers sollen sie zur Isolierung von Dampfmaschinen und 
Dampfröhren, also nicht als Isolationsgegenstände für elektrotech- 
nische Erzeugnisse, Verwendung finden. Da es zweifelhaft ist, ob 
Asbest oder Magnesiumkarbonat der Ware den vorherrschenden Cha- 
rakter verleiht, so sind gemäß der Vorbemerkung 10 zum Warenver- 
zeichnis die Proben als Asbestwaren anzusprechen, welche je nach 
ihrer Form zu verzollen sind, und zwar: I. ungeformte (unbeschnittene 
oder nur in Form eines Rechteckes beschnittene) Platten nach der 
Tarifnummer 705 mit 10 Mark für einen Doppelzentner, 2. geformte, 
auch durchlochte Platten nach der Tarifnummer 705 mit 24 Mark 
für einen Doppelzentner, 3. andere Formstücke z. B. gebogene in 
Form von Halbringen (durch Schlämmen hergestellte), nach der Tarif- 
nummer 708 mit 60 Mark für einen Doppelzentner. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Asbestwaren“ Ziffer 1, 2 und 4.) Herstellungs- 
land ist England. 

Tarifnummer 638. Korklinoleum. Zollsatz 30 Mark für einen 
Doppelzentner. Die als Korklinoleum bezeichnete Ware ist ein in 
der Masse einfarbiges, unbedrucktes, aus Korkmehl und L.iinoxin als 
Bindemittel gewonnenes Linoleum mit einer Unterlage von grober 
Gespinstware. Das Korklinoleum soll zur Herstellung von Einlege- 
sohlen für Schuhe verwendet werden. Zu dem Linoleum oder den 
diesem ähnlichen Stoffen, die in erster Linie als Fußbodenbelag Ver- 
wendung finden, ist die Ware, die sich bei ihrer geringen Härte und 
Festigkeit zur Verwendung als Fußbodenbelag nicht eignet und nach 
ihrer ganzen äußeren Beschaffenheit mehr eine Korkware darstellt. 
nicht zu rechnen. Sie ist deshalb als Korkware in Verbindung mit 
grober Gespinstware zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis 
Stichwort „Kork usw,“ Ziffer 11 und Allgemeine Anmerkung 1.) Her- 
stellungsland ist England. 

Tarifnummer 640. Geflügelringe aus Zellhorn. Zollsatz 
200 Mark für einen Doppelzentner, Die als Zeilhorndraht bezeichnete 
Ware besteht in einer 7,5 Zentimeter langen, 1,6 Zentimeter dicken 
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Spirale aus gefärbtem Zellhorn, das in Stabform von halbkreisförmigem 
Querschnitt gebracht ist. Die Breite des Stabes beträgt 3,12 Milli- 
meter, die Dicke 1,75 Millimeter. Der Zellhorndraht soll zur Her- 
stellung von Beinringen für Geflügel dienen. um es zu kennzeichnen. 
Von den in verschiedener Farbe hergestellten Spiralen wird nie etwas 
mehr als eine Windung betragendes Stück abgeschnitten, das nach 
Auseinanderziehen der federnden Enden dem Tiere über ein Bein 
gestreift wird. Da das zur Herstellung eines gebrauchstertigen Ge- 
flügelringes hiernach erforderliche bloße Abtrennen eines Stückes der 
Spirale als eine Weiterverarbeitung nicht bezeichnet werden kann, ist 
die Ware nicht den Platten, Röhren. Stäben oder dergleichen Halb- 
erzeugnissen der Tarifnummer 639 zuzurechnen, sondern als Zellhorn- 
ware zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Zell- 
hornwaren“.) Herstellungsland ist Frankreich. 

Taritnummer 640. Einfuhr von mit Zellhorn überzogenen 
Miederfedern aus Stahl. Nach dem Berichte eines Reichsbevoll- 
mächtigten für Zölle und Steuern ist versucht worden, mit Zellhorn 
überzogene Miederfedern aus Stahl. die nach der Tarifnummer b40 
mit 200 Mark für einen Doppelzentner zu verzollen sind, als Fisch- 
beinstäbe zum Zollsatze der Taritnummer 609 von 10 Mark für einen 
Doppelzentner einzuführen. 

Tarifnummer 639. Taffet. Zollsatz 100 Mark für einen Doppel- 
zentner. Die als Taftet bezeichnete Wäarenprobe stellt sich dar als 
ein durchsichtiges, in der Masse gelblichbraun gefärbtes, nicht licht- 
empfindliches und durch Walzen geglättetes Erzeugnis, welches als 
Ersatz für Guttaperchapapier in Blättern von 3,6U Meter Länge und 
0.05 Millimeter Dicke zur Einfuhr gelangt. Die Ware besteht nach 
dem Gutachten Sachverständiger aus einem dem Zellhorn ähnlichen 
Stoffe; sie ist wegen des vorhandenen Glanzes als poliert anzusehen. 
Erzeugnisse von Beschaffenheit der Warenprobe sind als polierte 
Blätter aus einem dem Zellhorn ähnlichen Stoffe nach der Tarifnummer 
639 mit 100 Mark für einen Doppelzentner zu verzollen. (Amtliches 
Waren-Verzeichnis „Zellhorn* Zitter 2.) Die Ware soll als Verband- 
stoff Verwendung finden. Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 640. An der Schauseite mit Baumwollen- 
gewebe und Zellhorn überzogene Lederlappen. Zollsatz 
200 Mark für einen Doppelzentner. Die Ware stellt sich als kleine, 
rinnenförmig ausgestanzte und gelochte Plättchen dar. Die Plättchen 
bestehen aus einer etwa 2 Millimeter dicken Lage von Leder, aut die 
ein undichtes Baumwollengewebe mit ziemlich weit auseinanderlie- 
genden Fäden geklebt ist. Auf das Leder und das Gewebe ist eine 
Lage von weißem Zellhorn aufgepreßt. Die Zellhornlage. welche die 
Oberfläche des Plättchens bildet, ist an der Schauseite so gemustert, 
daß sie einem feinen schirtingartigen Gewebe ähnelt. Die Art der 
Anbringung des Baumwollengewebes gibt der Ware nicht den Cha- 
rakter einer Gespinstware, Die Verbindung mit Zellhorn ist nach 
ihrer Ausdehnung nicht geringfügig. Die in Rede stehenden Leder- 
lappen sind deshalb als Zellhornware zu verzollen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Zellhornwaren* sowie Anmerkung Absatz 2 
und Stichwort „Gespinstwaren* Anmerkung 10 Absatz 2.) Die Ware 
soll zur Verstärkung der Knopflöcher von Zellhorn-Wäschekragen 
Verwendung finden. Herstellungsland ist England. 

Tarifnummer 243. Holzteerpech. Zollfrei. Die als Pech 
bezeichnete Ware ist eine schwarzbraune, in der Kälte spröde, bei 
geringer Erwärmung klebrig werdende, kreosotartig riechende Masse. 
Sie enthält nur Spuren mineralischer Asche (unter 2,5 Prozent) und 
ist spezifisch schwerer als Wasser. Aus dem chemischen Verhalten 
der Ware, insbesondere ihrer Löslichkeit in kaltem Weingeist, läßt 
sich der Schluß ziehen, daß sie in pechartigen Rückständen der Holz- 
teerdestillation besteht. Eine Beimischung von Mineralschmieröl oder 
Rückständen der Destillation der Mineralöie war nicht nachweisbar. 
Die Ware ist als Holzteerpech zollfrei zu belassen. (Amtliches Waren- 
Verzeichnis Stichwort „Pech“ Ziffer 6.) Die Ware soll zum Pechen 
von Schiffen Verwendung finden. Herstellungsland ist Holland. 

Tarifnummer 343. Päte gauloise (Ofenschwärze). Zoll- 
satz 25 Mark für einen Doppelzentner. Die in kleinen Blechdosen 
befindliche und auf diesen als „Päte gauloise“ bezeichnete Ware stellt 
sich dar als eine schwarze dickflüssige (salben- oder schmalzartige), 
nach Terpentinöl riechende Masse. Nach dem Ergebnis der chemischen 
Untersuchung besteht die als Ofenschwärze dieı ende Ware aus: 
65,60 Prozent bei 100° C. flüchtigen Bestandteilen, 4,73 Prozent 
Mineralbestandteilen, 29.67 Prozent organischen Bestandteilen. Die 
flüchtigen Anteile bestehen aus Wasser und Terpentinöl, die mine- 
ralischen Bestandteile aus Glimmerpulver, Eisen und Kalk. die orga- 
nischen Bestandteile aus Paraffin und Harz. Die Ware ist mit Ruß 
schwarz gefärbt worden. Hiernach handelt es sich nicht um Ofen- 
oder Eisen- und Wasserschwärze im Sinne der unter diesen Stich- 
wörtern gegebenen Erläuterungen (Amtliches Waren-Verzeichnis 
Seite 503, 135 und 768), sondern um ein andersartiges, im wesent- 
lichen aus Paraffin, Graphit, Ruß und einer Auflösung von Harz in 
Terpentinöl bestehendes Gemenge, für das eine besondere Tarifvor- 
Schrift nicht besteht. Die Ware ist deshalb nach dem am höchsten 
belegten Bestandteil. also wie eine Auflösung von Harz in Terpentinöl. 
das ist wie Lackfirnis, zu verzollen. (Amtliches Waren-Verzeichnis 
Stichwort „Lacke“ Ziffer 1 und Vorbemerkung 9.) Herstellungsland 
ist Frankreich. 

Tarifnummer 260. Sohlin (Lederfett). Zollsatz 12 Mark. 
verlragsmäßig 7,50 Mark für einen Doppelzentner Rohgewicht. Nach 
der amtlichen Untersuchung wurden aus der unter dem Namen Sohlen 
zur Einfuhr gelangende:.. zur Konservierung (Finfettung) von Leder 
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bestimmten Ware 28 Prozent eines zwischen 210 und 325° C. über- 
gehenden Destillats gewonnen. das Petroleumgeruch zeigt. Der Rück- 
stand stellt eine schmierige Masse dar, welche deutliche Harzreaktion 
gibt und außerdem neben verseifbaren fetten Oelen einen unverseif- 
baren vaselinartigen Anteil enthält. Wachs oder Ceresin konnten 
nicht nachgewiesen werden. Nach diesem Ergebnis der Untersuchung 
ist Sohlin als ein unter Verwendung von Fetten oder Oelen herge- 
stelltes Schmiermittel der Tarifnummer 260 zu verzollen. (Amtliches 
Waren-Verzeichnis Stichwort „Schmiermittel“ Ziffer 2 und Stichwort 
„Lederfett*.) Herstellungsland ist die Schweiz. Auf die Frage, ob 
das Sohlin nicht als ein mechanisches Gemenge von einer Auflösung 
von Harz in Mineralöl und von Tran angesprochen und demnach 
gleich der pate gauloise genannten Ofenschwärze — siehe vorstehend 
— wie Lackfirnis verzollt werden könnte, hat sich die Kaiserlich 
Technische Prüfungsstelle wie folgt geäußert: Da die überwiesene 
Restprobe Sohlin für eine zur technischen Beantwortung der gestellten 
Fragen erforderliche erneute Untersuchung nicht ausreichte, ist durch 
Vermittelung des Königlich Württembergischen Steuerkollegiums eine 
größere Probe Sohlin beschafft worden. Diese Probe zeigt im wesent- 
lichen die gleiche Zusammensetzung. wie die seinerzeit überwiesene, 
mit dem einzigen Unterschiede, daß der Gehalt an Mineralölen etwas 
niedriger und derjenige an Harz und Tran dementsprechend höher war. 

Wurden nun die erwähnten Bestandteile dieser Probe getrennt 
und die abgeschiedenen Harzsäuren unter Erwärmen auf dem Wasser- 
bad in dem Mineralöl gelöst. so trocknete diese Harzlösung weder 
auf Leder, noch auf Glas, vielmehr blieb der dünne Ueberzug auch 
nach mehr als zehn Tagen weich, klebend und stumpf. Die Aehn- 
lichkeit des vorliegenden Falles mit dem Gegenstande der Auskuntt, 
betreffend Otenschwärze, läßt sich nach den verfügbaren Unterlagen 
hier nicht erschöpfend nachprüfen. Zunächst ist das der Auskunft 
zugrunde liegende Gutachten in seinen Angaben über das Ergebnis 
der chemischen Untersuchung in mehrfacher Beziehung unvollständig. 
Abgesehen davon, dab es den aus Wasser und Terpentinöl hestehen- 
den, bei 100° C. übergehenden Anteil von 65,60 Prozent im Gegen- 
teil zu den organischen Bestandteilen setzt, obwohl doch Terpentinöl 
gleichfalls zu den organischen Stoffen zu rechnen ist, gibt es auch 
über die Menge des Teerpentinöls keinerlei Anhaltspunkte: desgleichen 
fehlt eine Angabe über die Mengenverhältnisse von Harz und Paraffin 
in dem 29,67 Prozent betragenden Anteil an organischen Bestand- 
teilen; und schließlich ist nichts darüber gesagt, ob die Ofenschwärze 
in dünner Schicht innerhalb kurzer Zeit einen nicht klebenden, glän- 
zenden, lackartigen Ueberzug liefert. Aber selbst, wenn die zuletzt 
aufgeführte Voraussetzung bei der Ofenschwärze erfüllt sein sollte, 
so kann gleichwohl das Sohlin nicht ohne weiteres der Ofenschwärze 
gleichgestellt werden. Im letzten Falle ist die Ware unter Verwen- 
dung eines wirklichen Lösungsmittels hergestellt; als solches sind die 
recht erheblichen Mengen (65 Prozent) leichtflüssiger Stoffe anzu- 
sehen. lm ersteren Falle dagegen sind nur etwa 15 Prozent schwer- 
flüchtigen Mineralöles, das erst über 200° C, zu sieden beginnt, und 
etwa 23 Prozent eines bei 330° C. noch nicht flüchtigen vaselinartigen 
Destillationsrückstandes nachgewiesen. Diese schwerflüchtigen Mineral- 
öle vermögen allerdings die Harze in der Wärme zu lösen, jedoch 
können sie als einfache Lösungsmittel nicht mehr angesehen werden, 
stellen vielmehr an sich schon Schmieröle dar, Die Eigenschaft des 
lackartigen Auftrocknens ist nun zwar allein nicht entscheidend für 
die Behandlung einer Ware als Lackfirnis der Tarifnummer 343. Für 
die Zollbehandlung des Sohlins kommt aber vor allem in Betracht, 
daß die Ware in ihrer Wirkungsweise den Lacken der Tarifnummer 
343 überhaupt nicht nahesteht. Eine wesentliche Eigenschaft eines 
Lackes ist, daß er einen schützenden Ueberzug auf der Oberfläche 
der damit bedeckten Unterlagen, gleichviel nach welcher Zeit, bildet; 
das Sohlin jedoch dringt, ohne solchen Ueberzug zu bilden, in das 
Leder ein. Würden dem Sohlin die Eigenschaften eines Lackes zu- 
kommen. so würde das Leder durch das Eindringen des Lackes 
brüchig werden; der Verwendungszweck des Sohlins dagegen ist, in 
das Leder einzudringen und es geschmeidig zu machen und zu er- 
halten. Außerdem ist der Vergleich insofern nicht zutreffend, als die 
Ofenschwärze nach ihrer chemischen Zusammensetzung weder als 
Wasserschwärze wie Seife, noch als Eisenschwärze wie Graphit oder 
wie Asphaltlack verzollt werden konnte. so daß eine besondere, zu- 
treffende Tarifvorschrift dafür allerdings wohl nicht besteht, während 
Sohlin nach seiner allgemeinen Beschaffenheit und seinem Verwen- 
dungszweck ein Lederfett darstellt, das den auf Seite 145 des Waren- 
Verzeichnisses aufgeführten „unter Verwendung von Fetten odeı Oelen 
hergestellten Schmiermitteln®* zuzurechnen ist. Aus diesen Gründen 
kann das Sohlin als ein mechanisches Gemenge von einer Auflösung 
von Harz in Mineralöl, das ist von einem Lackfirnis, und von Tran 
nicht angesprochen werden, sondern es stellt eine einheitliche Ware 
dar, die aus Mineralöl, Harz und Tran hergestellt ist und als ein 
unter Verwendung von Fett hergestelltes Schmiermittel der Tarif- 
nummer 260 zuzuweisen ist. 

Tarifnummer 326 und 336. Newin. Zollsätze 2 Mark für 
einen Doppelzentner. vertragsmäßig zollfrei, und 20 Mark für einen 
Doppelzentner. Die als Newin bezeichnete Ware ist ein rein weißes 
in Wasser unlösliches Pulver, das nach der Untersuchung in nicht zu- 
bereitetem Zinksulfidweiß (Lithoponweiß) besteht. Die Ware ist, wenn 
sie nieht in Aufmachungen für den Kleinverkauf eingeht, nach der 
Tarifnummer 326 mit 20 Mark für einen Doppelzentner zu verzollen 
und vertragsmäßig zollfrei zu belassen, wenn sie in Aufmachungen 
für den Kleinverkauf eingeht. nach der Tarifnummer 336 mit 20 Mark 
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für einen Doppelzentner zu verzoilen. (Amtliches Waren-Verzeichnis 
Stichwort „Lithoponweiß“ Ziffer 1 und Ziffer 3.) Die Ware soll als 
Ersatz für Blei- und Zinkweiß dienen. Herstellungsland ist Spanien, 

Tarifnummer 9. Gelatose artificielle. Zollfrei. Die 
Grelatose artificielle genannte Ware besteht in einem graugelben, 
krümeligen Pulver mit fettsäureartigem Geruche. Die analytisch- 
chemische Untersuchung des Pulvers hat folgendes ergeben: Beim 
Verbrennen entwickelt das Pulver einen deutlichen Keratingeruch. 
Es ist in Wasser u d in organischen Lösungsmitteln. wie Weingeist, 
Aether, Petroleumäther, Chloroform und Terpentinöl, unlöslich, da- 
gegen löslich in starker Essigsäure. Aus der essigsauren Lösung 
scheidet es sich beim Eingießen in Wasser in gelblich-weißen Flocken 
wieder ab. Nach dem Kochen der Probe mit weingeistiger Lauge 
und nach dem Ansäuren der so entstandenen seifehaltigen Lösung 
mit Salzsäure löst sich ein Teil des abgeschiedenen Fettsäure- 
gemischs in Petroleumäther. ein anderer Teil in Acther-Weingeist. 
Nach dem Abdunsten der Aether-Weingeistlösung bleiben oxydierte 
Fettsäuren zurück. In dem Pulver wurde ferner eine nicht unbe- 
trächtliche Menge von organisch gebundenem Schwefel und Stickstoff 
nachgewiesen. Die Menge der hauptsächlich aus kohlensaurem Kalk 
bestehenden Asche des Pulvers beträgt 22 Prozent. Hiernach besteht 
das Pulver in einer durch Behandeln mit Schwefelchlorür (Chlor- 
schwefel) veränderten flüssigen Fettsäure (Oelsäure), einem sogenann- 
ten Faktis (Kunstkautschuk), der, wie aus dem Stickstoffgehalte ge- 
schlossen wird. durch Nachbehandlung mit Salpetersäure (Nitrieren) 
essigsäurelöslich gemacht worden sein dürfte, und steht nach Her- 
stellungsweise und Verhalten der Formalingelatine nahe. Die Ware 
ist als Oelkautschuk (Faktis) nach der Tarifnummer 98 zollfrei zu 
belassen. (Amtliches Waren-Verzeichnis Stichwort „Oelkautschuk* 
Absatz 1.) Die Ware soll als Füllmaterial zum teilweisen Ersatz von 
Kamptfer bei der Herstellung von Zellhorn Verwendung finden. Her- 
stellungsland ist Frankreich. 

Tarifnunmmer 639. Zugeschnittene Zellhornröhren. Zoll- 
satz 100 Mark für einen Doppelzentner. Die vom Fragesteller vor- 
gelegten Warenproben stellen sich dar als 36 Zentimeter lange, un- 
polierte Röhren aus Zellhorn von verschiedenem Durchmesser. Die 
Röhren sind auf ein genau bestimmtes Maß (36 Zentimeter) zuge- 
schnitten; sie sollen nach weiterer Verarbeitung (ausweiten, polieren) 
zu Fahrradpumpen zusammengesetzt werden, Derartige Röhren sind 
als für Waren erkennbar vorgearbeitete Stücke von Zellhornröhren 
zu verzollen. (Amtliches Warenverzeichnis Stichwort „Zellhorn® 
Ziffer 2.) Herstellungsland ist Frankreich, 

Zollbehandlung einer aus Lederstaub und Zellulose 
hergestellten Pappe. (Tarifnummer 554.) Nach einer im Ein- 
vernehmen mit dem Reichskanzler (Reichsschatzamt) getroffenen Ent- 
scheidung des Königlich Württembergischen Finanzministeriums ist 
eine aus Lederstaub und Zellulose hergestellte Pappe als Kunstleder 
nach der Tarifnummer 554 mit 30 Mark für einen Doppelzentner 
zu verzollen. 


Tedıniide Notizen. 


- Verfahren zum Entschwefeln von vulkanisierten Gummiab- 
fällen. Von Felten und Guilleaume, Carlswerk A.-G. in Mühl- 
heim a. Rh. — (Deutsche Patent-Anmeldung F 29971 vom 24. V. 1910.) 

Patentanspruch: Verfahren zum Entschwefeln von vulkani- 
sierten Gummiabtällen, dadurch gekennzeichnet, daß die Abfälle in 
einem Lösemittel für Rohkautschuk in Anwesenheit von Metallen, 
die vorteilhaft einen möglichst hohen Spannungsunterschied zeigen 
und einen Elektrolyten am Rückflußkühler oder im Autoklaven unter 
Druck erhitzt werden. 

Es wurde gefunden, daß sich vulkanisierter Kautschuk jeder 
Art in der Wärme, insbesondere unter Druck in Lösungsmitteln für 
Rohkautschuk löst und hierbei praktisch vollständig devulkanisiert, 
also auch von dem gebundenen Schwefel befreit wird. wenn gleich- 
zeitig Metalle. zumal solche, die eine hohe Potentialdifferenz zeigen, 
und ein geeigneter Elektrolyt vorhanden sind. Bringt man z. B. vul- 
kanisierten Kautschuk mit einer genügenden Menge von Benzolkohlen- 
wasserstoffen in einen Autoklaven, setzt eine Kupfer- und Bleiplatte 
ein, fügt.als Elektrolyt eine wässerige oder alkoholische Lösung von 
Kalium oder Natriumhydrat oder Hydraten der Erdalkalien oder Na- 
triumthiosulfat hinzu, so verändert sich bei einer Temperatur von 
110—145° der angewandte Kautschuk derart. daß er sich in den 
Benzolkohlenwasserstoffen löst, und daß er gleichzeitig vollständig 
entschwefelt wird. Sowohl der freie wie auch der gebundene Schwefel 
des Kautschuks findet sich nach beendeter Reaktion in Form von 
Schwefelmetall vor. Auch der gleichzeitig bei dieser Reaktion auf- 
tretende Schwefelwasserstoft wird von den Metallen gebunden. Er 
kann aber auch durch geeignete Anordnung der Apparatur durch 
Abblasen unter gleichzeitiger Kondensation des Lösemittels größten- 
teils entfernt werden. wodurch natürlich weniger Schwefelkupfer ge- 
bildet wird und sich das Verfahren in bezug auf Metallverbrauch 
ökonomischer gestaltet. Die auf diese Weise gewonnene Kautschuk- 
lösung läßt sich filtrieren. Durch Eindampfen, oder auch durch An- 
wendung von Fällungsmitteln erhält man einen reinen Kautschuk, aus 
welchem durch ein geeignetes Waschverfahren die letzten Reste des 
I.ösemittels leicht zu entfernen sind, 


Von dem Verfahren des D. R.-Patents 75063 unterscheidet sich 
die vorstehend beschriebene Arbeitsweise der Ausführung nach durch 
den Zusatz eines Elektrolyten, z. B. Natriumhydrat oder -alkoholat, 
der Wirkung nach durch die Entfernung auch des gebundenen Schwe- 
fels. Allerdings sind in der erwähnten Patentschrift unter den anzu- 
wendenden Metallen u. a. auch Natrium. unter den zu verwendenden 
Flüssigkeiten auch Alkohol erwähnt. Doch ist von der gleichzeitigen 
Anwendung beider Substanzen nirgends die Rede. Im Gegenteil geht 
aus der Patentschrift und den aufgeführten Beispielen mit Sicherheit 
hervor, daß der Autor an die Benutzung von Natriumalkoholat nicht 
gedacht hat. Denn die wichtigste Eigenschaft, die von dem zu ver- 
wendenden Flüssigkeitsgemisch verlangt wird, ist, daß es sowohl 
gegen den Gummi wie gegen das Metallgemisch indifferent sein muß. 
Andererseits wird die Benutzung von Natrium ausdrücklich zu dem 
Zweck vorgeschlagen, um die vorhandenen Metalle oder Legierungen 
besser pulverisierbar oder schmelzbar zu machen. Der Alkoholzusatz 
ferner ist in der erwähnten Patentschrift wohl in erster Linie nur 
deshalb vorgesehen, weil dem Autor daran lag, möglichst viele ver- 
schiedene Stoffe aufzuzählen, andererseits um gegebenenfalls gewisse 
spezielle Zwecke, z B, größere Dünnflüssigkeit der Lösung, billigeres 
Arbeiten oder Veränderung des Siedepunktes zu erreichen. Dement- 
sprechend ist es auch nach dem bekannten Verfahren nicht gelungen, 
die Entfernung des gebundenen Schwefels aus dem Kautschuk tat- 
sächlich zu bewirken. Durch die Einwirkung von Metallen in Gegen- 
wart eines indifferenten Lösungsmittels kann eben, wie bereits ein- 
gangs erwähnt, nur der freie Schwefel dem vulkanisierten Kautschuk 
entzogen werden. Benutzt man neuerdings doch sogar dieses Ver- 
fahren unmittelbar als Reaktion auf freien Schwefel und zur analy- 
tischen Unterscheidung von freiem und gebundenem Schwefel (siehe 
z. B. Stern, Chemikerzeitung 1909, S. 750). 

Nach dem vorliegenden Verfahren, bei welchem ein Elektrolvt 
benutzt wird, wird dagegen auch der gebundene Schwefel entfernt; 
das erhaltene Devulkanisat ist praktisch schwefelfrei. Schon in diesem 
Umstande allein liegt ein technischer Fortschritt. Da in der Patent- 
schrift 75063 ausschließlich von der Anwendung indifferenter, bezw. 
neutraler organischer Flüssigkeiten die Rede ist, stellt die Anwen- 
dung der vorgenannten Elcktrolyten eine wesentliche Neuerung dar, 


Kongreiie und Ausitellungen. 


VIII. Internationaler Kongreß für angewandte Chemie in 
Washington. Der im September 1912 stattfindende achte Kon- 
greß wird in seiner Sektion Vb die Materien behandeln, welche 
das Arbeitsgebiet unserer Zeitschrift bilden. — Präsident der Sektion 
ist Dr. L. H. Baekeland in Yonkers (N. Y.), Vizepräsident C. C. 
Goodrich in Newyork, Schriftführer sind Jasper E. Crane in Ar- 
lington (N. T.), Dr. Harold van der Linde in Newvork und Dr. D. 
Spence in Akron (Ohio). — Geschäftsadresse der Sektion IIlb ist 
Yonkers (N. Y.). 


Patentliiten. 


Deutschland. 
Anmeldungen. 
29 b. G. 32 065. Bleichverfahren für pflanzliche Gewebe. Garne, 
Fasern u.dgl. — Fr. Gebauer, Maschinenfabrik in 


Berlin. — 9. VIL 10. 

39 a. C. 19990. Walze mit zickzackförmigen Längsrippen für Ma- 
schinen zum Waschen von Kautschuk. — The 
Crude.Rubber Washing Co., Ltd. und M. 
M. Dessau in London. — 7. XI. 10. 

39a. L. 30819. Vorrichtung zum Anrollen von Wulsten an den 


Rändern hohler Gummigegenstände. — Linke&Co., 
G. m. b. H. in Zittau. — 23. VHI. :0. 
39a. Z. 6055. Herstellung von Kunstholz. — L. Zinsser in 


Murr, Württemberg. — 22. XII. 08, 
39a. H. 51 322 u. 52 754. Vorrichtung zum Extrahieren von Kaut- 


schuk und ähnlichen Stoffen. — W. Hiestrich Ni, 
in Hamburg. — 23, VII. 10. 
Erteilungen. 


29a. 236242. Vorrichtung zur Heıstellung von künstlicher 
Seide und ähnlichen Fäden mit einer hohlen, zwi- 
schen ihren Lagerstellen angetriebenen, die Spinndüse 
tragenden Spindel. — Samuel Courtauld & Co. 
Limited, London. — 8. VI 09. 

29b. 236297. Verfahren zur Herstellung von künstlichen Få- 
den, Films usw. mit erhöhter Festigkeit in trockenem 
und besonders in nassem Zustande. — Theodor Eck, 
Lodz. — 17. VII. 09, 

39a 236213. Vorrichtung zum Pulverisieren von vulkanisiertem 
Gummi. — Thomas Gare, New Brighton. Engl. — 
26. X. 09. Priorität aus der Anmeldung in Großbn- 
tannien vom 28. X. 08 anerkannt. 
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Ueber die Fabrikation von Zelluloid. 


Von G. D. 


Einer der wichtigsten Kunststoffe, ein hervor- 
ragendes Ersatzmittel für manche, immer seltener und 
teurer werdende Naturprodukte, ist das Zelluloid. Und 
doch ist die Literatur darüber äußerst spärlich; die 
Monographie über die außerordentliche Entwicklung, 
welche die Fabrikation des Rohzelluloids genommen hat, 
ist noch nicht geschrieben. Ebenso findet man wenig 
oder gar nichts, wenn man von einigen kurzen Notizen 
in den Fachzeitschriften absieht, über die Arbeits- 
methoden bei der Weiterverarbeitung -des Rohzellu- 
loids. Der Grund hierfür ist in der Hauptsache der, 
daß die Großfabrikation dieses Schritt für Schritt sich 
immer weitere Gebiete erobernden Stoffes bis jetzt viel- 
fach in der Hand von reinen Praktiken liegt, die für die 
literarische Verwertung ıhrer Erfahrungen weder Zeit 
noch ein besonderes Interesse haben. Im Gegenteil, 
das sorgfältig zu hütende Fabrikationsgeheimnis tritt 
einer Veröffentlichung geradezu entgegen. Es wird da- 
bei übersehen, daß der freie Austausch ihrer Erfahrungs- 
resultate den Fabriken größeren Nutzen als Schaden 
bringen würde: man braucht hierbei nur auf die außer- 
ordentlich umfangreiche Literatur der Eisen- und 
Stahlindustrie hinzuweisen. Im nachstehenden soll nun 
ein kürzerer, allgemeiner U’eberblick über die Fabri- 
kation des Rohzelluloids gegeben werden. 

Was die Geschichte des Zelluloids anbetrifft. so 
sind darüber nur geringe Nachrichten vorhanden, die 
keinen Aufschluß über den Entwicklungsgang seiner 


jetzt zueinem gewissen Abschluß gelangten Fabrikation. 


geben. Der Erfindung des Zelluloids ging diejenige der 
Schießbaumwolle bezw. Nitrozellulose vorauf. Bereits im 
Jahre 1838 wurde von Pelouze die Beobachtung ge- 
macht, daß sich der Zellstoff, die äußere Hülle der 
pflanzlichen Zellen, durch Behandlung mit Salpeter- 
saure ın einen sehr leicht entzündlichen Stoff ver- 
wandeln ließ. Der Chemiker Schönbeiın nitrierte 
dann im Jahre 1850 den vorerwähnten Zellstoff nicht 
mit reiner Salpetersäure, sondern mit einer Mischsäure, 
welche sich aus starker rauchender Salpetersäure und 
aus konzentrierter Schwefelsäure zusammensetzte. Das 
erhaltene Produkt zeichnete sich vornehmlich durch 
eine außerordentliche Explosibilität aus, welche es so- 
fort als einen sehr geeigneten Ersatz für das Schieß- 


pulver erscheinen ließ und dann auch Schießbaum- 
wolle genannt wurde, da die nitrierte Pflanzenfaser aus 
Baumwolle bestand. Nun sınd noch heute die Vor- 
gänge beim Nitrieren trotz des gewaltigen Fortschrittes, 
den die Chemie genommen hat, nicht völlig aufgeklärt, 
die betreffenden Arbeitsmethoden gewissermaßen noch 
nicht gesetzmäßig festgelegt. Die damals erhaltenen 
Nitrate der Zellulose waren denn auch sehr labil, ihre 
Gleichmäßigkeit noch äußerst mangelhaft, so daß sich 
viele Chemiker mit der Verbesserung der Herstellungs- 
methoden zu beschäftigen hatten. Bei ihren darauf 
hinzielenden Experimenten wurde beinahe gleichzeitig 
von Parker und Spiller die Entdeckung gemacht, 
daß sich eine eingedickte, bezw. eingetrocknete Lösung 
von Schießbaumwolle mechanisch bearbeiten ließ. 
Parker verwandte zur Lösung entwässerte Holz- 
naphtha und benützte sie in flüssıgem Zustande zum 
wasserdichten Ueberziehen von Geweben, im pla- 
stischen Zustande zur Fabrikation von Röhren und 
Platten. Die Fabrikation dieses Parkesıns, das im 
späteren Verlauf durch Hinzufügung von trocknenden 
Oelen, von Chlorschwefel und Schwefelkohlenstoff 
etwas verbessert und modifiziert wurde, dauerte nur 
einige Jahre; die daraus erzeugten Gebrauchsgegen- 
stände, Marmorimitationen und Bijouteriesachen, waren 
im Verhältnis zu dem zu ersetzenden Naturstoffe zu 
teuer. Das Parkesin wurde dann vollends durch das 
im Jahre 1869 von den Gebrüdern Hyatt in Newark 
im Staate Newyork erfundene Zelluloid verdrängt. 
Als Ausgangsstoff benützten die Brüder H yatt eben- 
falls Nitrozellulose, bezw. Kollodiumwolle, als Lösungs- 
mittel dagegen Kampfer; sie erhielten dabeı eine 
plastische Masse, die gelblich und durchscheinend wie 
Horn war und von Säuren nur wenig oder gar nicht 
angegriffen wurde. Des verwendeten Zellstoffes wegen 
nannten sie dieselbe Zelluloid und gingen, da sie die 
wertvollen Eigenschaften ihres Materials bald erkann- 
ten, sofort an die praktische Verwertung desselben 
durch die Gründung einer Fabrik. Diese erste Zellu- 
loidfabrik besteht heute noch in Newark und beschäf- 
tigt jetzt mehrere Tausend Arbeiter. In Deutschland 
nahm die Fabrikation des Zelluloids zuerst die Rhei- 
nische Gummi- und Zelluloidfabrik in 
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Mannheim auf, die nunmehr ca. 3500 Arbeiter in ihren 
verschiedenen Betrieben, in welchen sie sowohl Nitro- 
zellulose und Rohzelluloid als auch Fertigwaren her- 
stellt, beschäftigt. Weitere Fabriken befinden sich in 
Speyer, Leipzig und Düsseldorf, ferner in England, 
Frankreich, Belgien, der Schweiz, in Oesterreich und 
in Japan; in Rußland soll die Neugründung einer 
großen Zelluloidfabrik mit Nebenbetrieben beabsich- 
tigt werden; die Aussichten für eine genügende Renta- 
bilität sind dort vortreffliche. 


, Einfuhr 
Land Stat. No., Warenbezeichg. 
i dz. 
Deutschland Zellhorn u. ähnliche Stoffe: 
rohe ungeformte Stücke 
= oder gezogne Blätter, 
= Blöcke, Platten oder E. 3 270 
y Röhren und Stäbe A. 16 944 
[7] 
he Z. mit bearbeiteter Ober- 
F- fläche oder in vorge- 
2 arbeiteten Stücken mit 
R= Ausnahme von Elfenbein E. 104 
> und Schildpatt . A. 3 387 
an 
A > E. 1 343 
£ : 
g Z. V aren A. 10 703 
2 
5 Sa. der Rohstoffe und E. 4710 
Waren. . . .. A. 31 034 
Rußland Pud. 
Rohzelluloid E. 31 927 
England Zelluloid, Mica and other 
similar ware y 
i dz. 
Oesterreich- Zelluloid in Platten, Stäben 
Ungarn oder Röhren, auch poliert 
u. unterlegt, nicht weiter E 7 139 
verärbeitet A 1 056 
Frankreich Celluloid brut en masses, i 1 699 
en plaques ou en feuilles ; 2 903 


Italien Celluloid greggio, in massa, 
o tavole, fogli, bachetti 
o tubi, non politi, nè altri- À 2 069 
menti lavorati . . . . ; — 


— politi o altrimenti lavo- s 436 
rati alla superficie . . ; — 


Vereinigte . | Celluloid and manufactures 
Staaten of — poi : 
Pfund 
Dänemark Celluloid in Staenger, Plo- 
der osv. til vidre Forar- 21 000 


> 


bejdning . 


Unter der Annahme, daß Deutschland ungefähr 
ein Drittel seiner Produktion an Rohzelluloid exportiert, 
wäre die Ziffer für dieselbe neun Millionen Kilogramm 
im Werte von ca. 411/ Millionen Mk. auf das Jahr 1910 
bezogen; im Jahre 1909 wären unter derselben An- 
nahme 61/, Millionen Kilogramm produziert worden. 
In der Tat hat im Jahre 1910 eine außerordentliche 
Steigerung der Produktion stattgefunden, die wohl in 
der Hauptsache auf die allgemeine günstige Wirt- 
schaftslage zurückzuführen ist. Die deutsche Produk- 
tion überragt diejenige der anderen Länder wesent- 
lich, auch wenn man annimmt, daß z. B. Frankreich 
und England nur 25 %, Amerika nur 10 % seiner Roh- 
ware exportiert. Frankreich würde dann im Jahre 1909 


Eine allgemeine statistische Uebersicht möge über 
die Ausdehnung, welche die Zelluloidfabrikation zurzeit 
genommen hat, einigen Aufschluß geben. Die Sta- 
tistik erstreckt sich für Deutschland sowohl auf das 
Rohfabrikat als auch auf die Fertigwaren. 
für die übrigen Zelluloid produzierenden Länder jedoch 
nur auf den Rohstoff, wobei bemerkt sei, daß für 
Rußland die Zahlen für die Jahre 1909 und 1910 im 
Verhältnis zur Erhöhung des Exportes von Deutschland 
angenommen worden sind. 


1908 1909 1910 
Mk dz Mk. dz Mk 

1 472 000 4 043 1 819 000 5 310 2257 000 
7 625 000 18 035 8 160 000 23873 | 10146 00 
60 000 173 99 000 337 185 000 
1 778 000 4 153 2 180 000 5 673 2 837 000 
1 343 000 1 484 1 484 000 1 740 1 750 000 
8 562 000 11 047 8 859 000 14086 | 10565000 
2875 000 5700 3 402 000 7 387 4 192 000 
17 965 000 33 235 | 19 199 000 43632 | 23 548 000 
Rubel Pud. Rubel Pud. Rubel - 

849 173 33 000? 870 400? 37 000? 976 000? 


£ 


218 787 
114 670 


£ 


306 503 
211770 


Nachweise für 1910 
liegen noch nicht vor. 


Kronen dz. Kronen 
3 569 500 9151 4 346 725 
501 600 1 215 546 750 


Francs 


942 700 
2 872 200 


Francs 


934 213 
2 322 400 


Lire 


1 241 400 1 482 000 
= 79 800 
274 680 289 740 
ze 1 920 


Nachweise fehlen. 
Dollars 
551 643 


Dollars 
587 859 


Kronen Kronen 


1 700 000 


"904 000 


für ca. 10 Millionen Mk., England für ca. ro Millionen 
Mk. und Amerika für 24 Millionen Mk. Rohware p:o- 
duzieren. Jedoch liegt für die genannten Produktions: 
ziffern keinerlei sicherer Nachweis vor, nur diejenige 
für Deutschland könnte größeren Anspruch auf Zuver- 
lässigkeit haben; die wahre Produktionsziffer Frank- 
reichs dürfte wesentlich höher ausfallen. Rußland. 
Oesterreich-Ungarn, Italien und Dänemark sind bis 
jetzt nur Einfuhrländer, sie besitzen keine Zelluloid- 
fabriken, doch stehen auch dort Neugründungen bevor 
oder haben, wie in Oesterreich, schon stattgefunden. 
Ebenso ist Japan in die Reihe der Zelluloid produ- 
zierenden Länder getreten und es ist zu erwarten, dab 
es infolge seines Kampfermonopols, billigerer Arbeits 
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kräfte und kürzerer Verkehrswege dem europäischen 
Import und dem Export nach China und Indien er- 
folgreiche Konkurrenz machen wird. 

Die Aussichten für die Rentabilität einer weiteren 
Steigerung der Fabrikation von Zelluloid erscheinen 
durchaus günstig, trotzdem die Preise infolge der 
erhöhten Produktion in den letzten Jahren eine sin- 
kende Tendenz hatten. Jedoch ist sein Absatzgebiet 
in den verschiedenen Industriezweigen ein so großes 
und noch erweiterungsfähiges, daß eine Ueberproduk- 
tion auf lange Jahre hinaus nicht zu befürchten ist. 
In folgendem seien nach Böckmann, „Das Zel- 
luloid‘“, die einzelnen Industriezweige und Verwen- 
dungsarten aufgezählt. "Es sind dies: Galanterie- 
und Kurzwaren: Broschen, Haarpfeile, Schmuck- 
kimme, Armbänder, Ketten, Ohrringe, Kreuze, Medail- 
lons, Haarnadeln in den verschiedenen Imitationen von 
Horn, Schildpatt, Elfenbein und Korallen. Ferner 
Knöpfe, Messerschalen, Buchdeckel, Zigarettentaschen, 
Reisekoffer, Portemonnaies, Feder- und Bleistiftkaäst- 
chen, Maß- und Rechenstäbe, Trommelstäbe, Finger- 
hüte, Serviettenringe, Spiegel- und Bilderrahmen, Fi- 
guren für Spiele, Zigarrenspitzen, Puppenköpfe und 
Puppenkörper sowie Tierfiguren, Spiegel-, Stock-, 
Schirm- und Peitschengriffe, Schuhösen und Schnallen 
usw. Kautschukindustrie: Insbesondere wird 
das Zelluloid als Ersatz für Horn und Hartgummi zur 
Herstellung von Frisier-, Aufsteck- und Zierkämmen 
benützt, wobei die Mannheimer Zelluloidfabrik sich 
durch ihren Betrieb mit besonders dafür konstruierten 
und patentierten Maschinen ein gewisses Monopol er- 
rungen hat. — Die Maschinen und Bautechnik 
benützt das Zelluloid zur Herstellung von Schmirgel- 
scheiben, Verpackungsringen, Röhren, Ventilen, Häh- 
nen und Rollen; im Wagenbau als Lagermaterial für 
Achsen, da es nicht von Oel angegriffen wird. Ebenso 
wird es zum Einspunden der Fußböden von Schiffen 
und Booten verwendet. Bei ersteren ist es auch als 
Bekleidung der Außenwand zum Schutz gegen An- 
wuchs vorgeschlagen worden. Die Zahntechnik 
benützt das Zelluloid zur Herstellung von Gaumenplat- 
ten. In der Optik verwendet man es zu Brillen- 
fassungen, Lorgnetten, Einfassungen an Vergröße- 
rungsgläsern, sowie für Operngläser als Ersatz für 
Horn, Schildpatt und Kautschuk. — Für die Bürsten- 
fabrıkation ist es wegen seiner Eigenschaft, sich 
beim Feuchtwerden nicht zu werfen, als Ersatz für die 
hölzernen Bürstenrücken wichtig geworden. Es sind 
auch Versuche gemacht worden, die Schweinsborsten 
durch Zelluloidfäden zu ersetzen. — In neuerer Zeit 
hat die Fabrikation von künstlicher Wäsche aus 
Zelluloid in ein- und mehrfarbigen Mustern großen 
Aufschwung genommen. Die betreffenden Kragen, 
‚Manschetten und Chemisetten werden dabei meistens 
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mit Leinewand unterklebt, so daß die Leinwandschicht 
zwischen zwei Zelluloidschichten liegt. Diese Wäsche 
ist leicht abwaschbar und gegen Nässe und Schweiß 
absolut unempfindlich. In der Automobilindu- 
strie hat das Zelluloid Eingang gefunden beı der Ver- 
wendung für Schutzfenster und für Akkumulatoren- 
kästen. — Die elektrische Industrie verwendet 
es für Isolationsröhren, ebenso für Telephonhörer, 
Schutzkappen usw. | 
Es ist naturgemäß nicht der Zweck dieses Ar- 
tikels, auf sämtliche Verwendungsarten des Zelluloids 
einzugehen; es sollte nur darauf hingewiesen werden, 
wie mannigfaltig dieselben sind. Die außerordentliche 
Bearbeitungsfähigkeit dieses Materials hat hier so 
günstig gewirkt; es läßt sich leicht bohren, schneiden, 
hobeln und polieren; im warmen Zustande kann es 
gepreßt, gebogen und geblasen werden, wobei es eine 
außerordentliche Dehnungsfähigkeit zeigt. Bruchstel- 
len können leicht und wasserdicht gekittet werden, 
kurz und gut, es ist gewissermaßen ein Universal- 
material, ein Ersatzstoff für alle möglichen Naturstoffe. 
Daß die Industrie hierdurch manchmal verführt wird, 
es an unrichtiger Stelle zu verwenden, ist erklärlich; 
„künstlerisch“ geblasene Zelluloidstatuetten sind kein 
Ersatz für Marmor oder echte Bronzen und dürften 
nur in dem Salon der verfertigenden Industriellen auf- 
gestellt werden. \ 
Die Rohstoffe für die Fabrikation des Zellu- 
loids sind, wie bereits erwähnt worden ist, die Nitro- 
zellulose und der Kampfer. Auf die Herstellung 
bezw. Gewinnung derselben, soll hier nur in ganz kurzen 
Zügen eingegangen werden. Der in der Zelluloidindu- 
strie verwendete Kampfer ist ein festes ätherisches 
Oel, welches aus einem in Japan und China heimi- 
schen Baume, laurus camphora, gewonnen wird. Von 
seiner Gewinnmethode kann man dasselbe sagen, was 
man bisher von der Gewinnung des Kautschuks sagen 
mußte, sie ist primitiv. Der früher allgemein und ver- 
ständnislos betriebene Raubbau hat denn auch nicht 
zum geringen Teil den Preis des Kampfers heraufge- 
trieben, wenn auch das japanische Staatsmonopol hierzu 
die Hauptursache gewesen ist. Der Kampfer wird 
hauptsächlich aus der Rinde und dem Holz, jedoch 
auch aus den Blättern und Blüten des Kampferbaumes 
gewonnen. Der gefällte Baum wird seiner Aeste und 
Blätter entkleidet und der Stamm in kleine Stücke zer- 
hackt. Das Ganze wird in einen von den Einge- 


-borenen errichteten Destillierofen gebracht und ge- 


kocht. Die Kampferdämpfe steigen dabei in eine Art 
Gradierwerk von Reisstroh und kondensieren sich dort 
zu einer ziemlich stark mit Unreinigkeiten versetzten 
grauen, körnigen Masse, welche als Rohkampfer in 
den Handel kommt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Seritellung und Verwendung von Velkauficuk. 
Von Gerhard Hübener, 
Unter dem Namen Oelkautschuk oder Factis | Charles Goodyear durch Behandeln des Kautschuks 


kommen heute Produkte in den Handel, die als Zusätze 
zu den Kautschukmischungen sehr beliebt sind und von 
deren Verwendung daher in reichlichem Maße Gebrauch 
gemacht wird. Die Erfindung von Factis verdanken 
wir Alexander Parkes, der bereits -kurz vorher im 
Jahre 1846 der Gummiindustrie das Verfahren der Kalt- 
vukanisation beschert hatte. Parkes erreichte 
namlich einmal durch Eintauchen des Kautschuks in 
eine Lösung von Schwefelchlorür in Schwefelkohlenstoff 
bei gewöhnlicher Temperatur dieselben Erfolge wie 


mit Schwefel bei hoher Temperatur unter Druck, näm- 
lich ein die guten Eigenschaften des Rohkautschuks in 
erhöhtem Maße besitzendes Produkt, den vulkani- 
sierten Kautschuk, das andermal erhielt er durch 
Behandeln von Leinöl mit Schwefelchlorür ein kaut- 
schukähnliches Produkt, das man anfangs caout- 
choucs factices nannte, und von dem sich nur noch 
die Bezeichnung factices, jetzt allgemein Factis ge- 
schrieben, erhalten hat. Man geht wohl nicht fehl, wenn 
man annimmt, daß man schon damals bemüht war, 
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künstlichen Kautschuk herzustellen und daß man 
in Factis ein solches Produkt gefunden zu haben glaubte, 
denn noch heute sogar nennt die französische Firma 
Lufbery& Chardonnier ihren besten schwimmenden 
Factis „Para francais“. Wenn Factis die Kautschuk- 
mischung nun nicht immer zu vermindern braucht, son- 
dern sogar bei geringeren Kautschuksorten auf die Reiß- 
festigkeit und Elastizität erhöhend und auf die Oxyda- 
tionstähigkeit vermindernd wirkt und einige Qualitäten 
sich ohne Factiszusatz überhaupt nicht herstellen lassen, 
so kann man ihm doch nicht die Bezeichnung „Kaut- 
schukersatzmittel® beilegen, sondern ihn nur zu den 
organischen Füllstoffen rechnen. 

Die Gewinnung von Factis durch Behandeln 
von Oel mit Schwefelchlorür bei gewöhnlicher Temperatur 
blieb aber nicht die einzige Methode, sondern durch 
Erhitzen von Oelen mit Schwefel auf 160% bis 180° C 
wurde bald darauf eine zweite Factissorte hergestellt. 
So kann also ganz analog dem vulkanisierten Weich- 
kautschuk Factis sowohl auf kaltem Wege mit Schwetel- 
chlorür wie auf heißem Wege mit Schwefel hergestellt 
werden; während sich aber kalt- oder heißvulkanisierter 
Weichkautschuk im allgemeinen wenig unterscheidet, 
bedingt die verschiedene Herstellung von Factis auch 
zwei verschiedene Factissorten. 
erhält man den weıßen Factis, während durch Er- 
hitzen mit Schwefel nur brauner Factis hergestellt 
werden kann. 

Weißer Factis wird heutzutage hauptsächlich aus 
Rüböl gewonnen, Leinöl, Ricinusöl oder Kottonöl werden 
weniger verwendet. Diese Oele bestehen hauptsächlich 
aus de verschiedener Fettsäuren, Rüböl bildet 
ein Gemisch von Triglvceriden der Oelsäure, Stearinsäure 
und Erucasäure, es gehört zu den halbtrocknenden Oelen. 
Zu seiner Gewinnung wird entweder der in Schoten 
befindliche Same verschiedener kultivierter Brassica-Arten, 
namentlich des Raps und des Rübsens, nachdem er von 
Sand und Schmutz mechanisch befreit ist, zwischen 
Walzwerken gemahlen und aus der warmen Masse das 
Oel hydraulisch ausgepreßt. Die rückständigen Oelkuchen 
werden hierauf abermals gemahlen und unter inten- 
siverem Erwärmen wiederum gepreßt oder aber man 
extrahiert das Oel aus dem Samen mit Benzin oder Tetra- 
chlorkohlenstoff und destilliert das Lösungsmitte! ab, 
wodurch ein reineres Produkt erhalten wird. sch 
gewonnenes Oel ist fast geruchlos und von hellbrauner 
Farbe, bei längerem Stehen nimmt es jedoch den charak- 
teristischen Rübölgeruch an und trübt sich, indem es 
Pflanzenschleim absetzt. Von diesem Schleim muß nun 
das Oel, bevor es zur Factisgewinnung verwendet werden 
kann, gereinigt werden. Zur Raffination des Oeles wird 
der Ptlanzenschleim durch Zusatz von 1—1,5°o kon- 
zentrierter Schwetelsäure verkohlt, so daß er sich dann 
leicht absetzt und das überstehende klare Oel abgelassen 
werden kann; dieses wird dann mit heißem Wasser ge- 
waschen und abermals der Klärung acht bis vierzehn 
Tage überlassen. Zum Schluß passiert das Oel cine 
Filterpresse und wird dann bei gewöhnlicher Temperatur 
in großen Tongefäßen mit 25°/o Schwefelchlorür versetzt 
und solange gerührt, bis das anfangs dünnflüssig ge- 
wordene Oel wieder dicktlüssiger wird und schließlich 
erstarrt. Im Verlauf der Reaktion tritt eine Selbster- 
wärmung bis zu 50° C ein, die jedoch durch einen Zu- 
satz von Benzin in halber Gewichtsmenge des Schwefel- 
chlorürs vor Zugabe desselben bedeutend vermindert 
werden kann, w durch sich gleichzeitig ein helleres Pro- 
dukt erzielen läßt. Wegen der großen Menge der 
schädlichen Salzsäuredämpfe, die sich bei dem Erstarren 
des Oeles entwickeln, wird die ganze Fabrikation im 
Freien ausgeführt. Sofort nach dem Festwerden wird 
die Masse schließlich aus den Gefäßen herausgenommen, 
zerkleinert und nach dem Erkalten zwischen Walzwerken 


Mit Schwetelchlorür, 
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zermahlen. Die weiße krümelige Masse wird dann zur 
weiteren Reinigung erst mit verdünnter Kalkmilch, 
hierauf mit Wasser gewaschen und schließlich bei einer 
50° C nicht übersteigenden Temperatur auf Hürden ge- 
trocknet. 

Da der weiße Factis aber um so beliebter ist, je 
geringer sein Gehalt an Chlorschwefel ist, da dann die 
Gefahr einer Abspaltung der die Gummiwaren zerstõren- 
den Salzsäure am wenigsten groß ist, so sucht man die 
Aufnahmefähigkeit der Oele an Schwefelchlorür dadurch 
zu vermindern, daß man dieselben vorher oxydiert, 
wodurch ein Teil der doppelten Bindungen durch Sauer- 
stoff abgesättigt wird. Dieses geschieht in der Weise, 
daß man das Oel in einem Kessel auf 80°—120° C er- 
hitzt und durch ein auf dem Boden des Kessels spiral- 
törmig zusammengerolltes Rohr mit zahlreichen kleinen 
Oecffnungen Luft durch das erhitzte Oel bläst, man nennt 
daher oxydiertes Oel auch „geblasenes“ Oel. Mit dem 
Beginn des Oxvdationsprozesses steigt die Temperatur 
von selbst und muß das Erhitzen dann unterbrochen 
werden. Durch Regulieren des Luftstromes läßt sich 
aber der Oxvdationsprozeß und somit auch die Tem- 
peratur leicht nach Wunsch beeintlußen. Die Dauer 
des Prozesses richtet sich ganz nach der Höhe der 
Temperatur und schwankt zwischen zwanzig bis sechzig 
Stunden. Bei dieser Vorbehandlung nimmt das Rüböl 
4— 5%/o Sauerstoff auf und die zur l’actisiabrikation er- 
forderliche Menge Schwefelchlorür sinkt auf 06-8 
herunter. 

Leinöl, ein trocknendes Oel, besteht aus einem Ge- 
misch von Triglyceriden der Isolinolensäure, Linolen- 
säure und Liinolsäure und erfordert zur Factisbildung 
30—35%, Schwefelchlorür und liefert ein sehr weiches 
Produkt. Das Oel wird aus dem Samen des Flachses 
(Leines) ebenfalls durch wiederholtes Auspressen ge- 
wonnen. Die Reaktion des Leinöles mit Schwefelchlorür 
ist durch die in erheblichem Maße erfolgende Salzsäure- 
abspaltung äußerst heftig, es tritt bei der 
aus Leinöl ein dermaßen starkes Schäumen auf, dab 
die Gefäße nur bis zu einem Drittel beschickt werden 
dürfen. 

Die geringste Menge Schwefelchlorür zur Factis- 
bildung erfordert Rizinusöl mit nur 20%. Rizinusöl, 
das hauptsächlich aus dem Triglycerid der Rizinolsäure 
besteht, wird aus dem Samen des gemeinen Wunder- 
baumes. Ricinus communis, und zwar die beste Sorte 
durch Auspressen der zerkleinerten, auf 80° C erwärmten 
Samen gewonnen, durch zweite und dritte P’ressung oder 
durch Extrahieren des Oeles mit Schwetelkohlenstoff er- 


hält man geringere Sorten. Zur ln erhitzt 
man das ausgepreßte Oel mit dem gleichen Volumen 


Wasser zum Kochen und filtriert es dann über Knochen- 
kohle. Für die Herstellung von ordinärem Factis wird 
Kottonöl (Baumwollsamenöl) verwendet, das aus den 
Samen der Baumwollstaude namentlich in Amerika al: 
Nebenprodukt bei der (Gewinnung der Baumwolltaser 
erhalten wird. Die Baumwolle wird in den Egrenier- 
maschinen von den Samen getrennt, worauf letztere in 
einem mit rotierenden Messern versehenen Zylinder ent- 
hülst und zerschnitten werden. Die zerkleinerten Samen 
werden mittels hydraulischer Pressen ausgepreßt. Zur 
Ralfinierung mischt man das Oelmit Natronlauge, welche 
in einem feinen Strahle einläuft. Während des Ein- 
laufens wird am besten durch ein Luftstrahlgebläse fort- 
während heftig gerührt. Tritt die Ausscheidung — das 
„Brechen* des Oeles —- ein, so erwärmt man auf höchstens 
600 C, erscheint die Ausse e schwarz, so ist die 
Reinigung beendet. Man läßt dann absetzen, wäscht 
das geklärte Oel mit Wasser und treibt es nach der Ab- 
scheidung des Wassers noch durch eine Filterpresse. 
Es benötigt die größte Menge Chlorschwefel, nämlich 
45°jo zur Factisbildung. 
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Die chemischen Vorgänge bei der Entstehung 
von weißem Factis sind noch nicht vollkommen auf- 
geklärt. Man muß ihn als ein Additionsprodukt 
der in den fetten Oelen enthaltenen ungesättigten Säuren 
mit Schwefelchlorür ansehen, so daß auch hier eine ge- 
wisse Analogie mit dem kaltvulkanisierten Kautschuk vor- 
liegt. Als Beispiel sei die Einwirkung von Chlorschwefel 
auf Triolein') formuliert, wobei drei Moleküle Chlor- 
schwefel mit zwei Molekülen Triolein zusammentreten: 
H: C—O—CO— CH; — CH—CH-—- (Cll)ıs—CIHs 


| | | 
CI $S 


er 
HC—-0—CO—CHr--CH-CH—(CHr)ıs —CHs 
HC OCOC CHCH {CH s= CH, 
as 
as 


| | 
H: C—O—CO - CH — CH-—CH— (CH: )3—CH;s 
HC—O--CO— CH, — CH—CH—(ClHl)ıs— CH 

Nu 


cl S 


Cl S 
| | | 
HeC—O— CO - CH —CH—CH- CHe—CHs 
Nach dieser Formel addieren demnach 100 Teile 
Triolein 23 Teile Chlorschwefel, diese Zahlen stimmen 
also mit denen in der Praxis für die Factisbildung als 
notwendig ermittelten gut überein. Bei vollständiger 
Sättigung mit Schwefelchlorür ist Factis in organischen 
Lösungsmitteln unlöslich. Beim Erhitzen mit Natron- 
lauge tritt \’erseifung ein und zwar wird das Chlor nahe- 
zu quantitativ abgespalten, während der Schwefel an 
die Fettsäure gebunden bleibt: 
x— CH—CII-y 
| | 
S Cl 


+2 KOH 
P 
x— CHEN 
= x—C = CH—y 
$  +2KC+41kO 
$ 
me == CH—y 


Weißer Factis wird in ausgiebigem Maße für echte 
und imitierte Patentgummiwaren verwendet, da brauner 
Factis den Block zu sehr erweicht und ihm beim Ge- 
trieren nicht die genügende Härte erreichen läßt, um 
eme glatte Platte schneiden zu können; erstere besitzen 
einen Gehalt bis zu 50°, letztere sogar noch höher. 
Ferner findet er Verwendung bei der Ilerstellung naht- 
loser, getauchter Artikel. Schr wichtig ist der weiße 
Factis auch für die gummierten Stofie, welche kalt vul- 
kanisiert werden. In den letzten Jahren werden hierfür 
mit öllöslichen Farbstoffen künstlich gefärbte Sorten auf 
den Markt gebracht, von denen besonders rosa gefärbte 
für Bettstoffe und purpurroter Factis als Ersatz für 
Zinnober beliebt sind. Aber auch für heiß zu vulkanı- 
serende Gummiwaren findet weißer Factis Verwendung, 
z.B. bei den feinen Radiergummisorten, da dieselben 
dadurch bedeutend an Radierfähigkeit gewinnen. Bei 


-e 
en, geeriin 
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Zusatz von weißem Factis zu Gummimischungen, welche 
heiß vulkanisiert werden sollen, ist hauptsächlich zu be- 
rücksichtigen, daß durch Salzsäureabspaltung die Gummi- 
waren zerstört werden. Man muß demnach diesem 
Uebelstand vorbeugen, indem man solchen Mischungen 
gebrannten Kalk oder Magnesia usta zusetzt. Nach 
Ditmar wirken allerdings die entstehenden Erdalkali- 
chloride nicht gerade günstig auf die Ilaltbarkeit der 
Gummiwaren, jedoch sicher nicht in dem Maße zer- 
störend wie Chlorwasserstoffgas, das den Kautschuk in ein 
zerreibliches Pulver von der Zusammensetzung Cıo Hıs 2 
HCI verwandelt. Bleiglätte darf aber keinesfalls mit 
weißem Factis zusammen beigemischt werden, da das 
gebildete Bleichlorid den Kautschuk unfehlbar zerstören 
würde. 

Brauner Factis wird durch Erhitzen derselben 
Öle, welche für weißen Factis verwendet werden, mit 
Schwefel gewonnen. Rüböl oder Rizinusöl, die in natür- 
lichem Zustande verwendet werden, erfordern 1/—22°/o 
Schwefel, um zu erstarren, Leinöl und andere stark un- 
gesättigte Öle werden nur in geblasenem Zustande ge- 
schwetelt und erfordern dann 6—8°fo Schwefel. Die 
Reaktion zwischen Öl und Schwefel wird in Kesseln, 
welche mit einer Kippvorrichtung versehen sind, vorge- 
nommen. Man erhitzt den Kessel entweder mit offener 
Flamme oder durch Dampf, in diesem Falle muß der 
Kessel doppelte Wandungen besitzen. Während der 
Erhitzung wird bis kurz vor Beendigung der Reaktion, 
die bei 160%---180° C eintritt und sich durch Schäumen 
und Hochsteigen zu erkennen gibt, sorgfältig mit einem 
meist hölzernen Ruder gerührt, damit der geschmolzene 
Schwefel nicht am Boden liegen bleibt. Es ist nicht 
nötig, Schwefel in Blumen anzuwenden, da derselbe 
doch am Boden zusammenschmilzt und es daher voll- 
ständig gleichgültig ist, ob derselbe in feiner Mahlung 
oder in Stangen zugesetzt war. In dem Momente, in 
welchem das Schäumen einsetzt, steigt die Temperatur 
infolge der Reaktionswärme auf 240° C. Der Kessel 
wird deshalb jetzt umgekippt und die Masse in ein 
flaches Gefäß entleert, in welchem sie erstarrt. Wegen 
des Schäumens, das besonders stürmisch bei geblasenem 
Leinöl auftritt, muß der Kessel sehr geräumig sein. Bei 
Leinöl wendet man am besten niedrigere Temperaturen 
an und entleert die Gefäße, sobald die Reaktion einsetzt, 
in mit Wasser gekühlte Blechkübel, in welchen man sie 
bis zum Erstarren rührt. Die auf die geschilderte Art 
gewonnenen Factisse sind stets nicht schwimmend. Zur 
Erzeugung schwimmender Factissorten verwendet man 
stark geblasene Oele, sodaß der zur Factisbildung nötige 
Schwefelzusatz auf 3%/o herabsinkt und vermindert das spe- 
zitische Gewicht noch durch Zusatz von Mineralöl, Ceresin 
oder Paraffin, deren Gehalt mitunter 3U—40°/o beträgt. 

Die chemischen Vorgänge bei der Entstehung 
von braunem Factis beruhen wahrscheinlich darauf, daß 
der Schwefel sich an die Doppelbindungen anlagert, 
für Triolein würde sich demnach folgende Formelergeben: 


HCl —O--CO—CHa - CH--CH-—(CHa)ıs —- CH 
| | 
HC- O -CO- CH- CH—CIH (ClR)ıs—- Clls 


| 
1.C—0-—- CO - CIR—CH—CH— (CIH )is--— CH; 
II -9 -— CO — CI —CH—CH— (CH) — CH; 


1,C—-O -CO -CIR—CH— CH- (CHa)ıs -— CH: 
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Der Schwefelgehalt bei dieser Formel beträgt 15,6°/o 
und die für die Bildung von Factis in der Praxis er- 
forderliche Menge Schwefel 17 —22°o, man muß daher 
annehmen, daß im Rüböl noch Körper enthalten sind, 
die eine Substitution von Schwefel bewirken, wodurch 
auch die Entwicklung von Schwefelwasserstoff bei der 
Schwefelung von Rüböl in der Praxis seine Erklärung 
findet. Durch Alkalien wird brauner Factis ebenfalls 
verseift, wobei der Schwefel aber an die Fettsäure ge- 
bunden bleibt und zwei Moleküle derselben vereinigt: 


x—CH-CH-y 
| 
$ $ 
| | 
x—CH—CH —y 


Brauner Factis wird in bedeutend größeren Mengen 
verwendet als weißer, sein Zusatz zur Mischung schwankt 
zwischen 2—60°/o. Die Mischungen werden durch Factis- 
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zusatz weicher, solche, die durch viel mineralische Füll- 
stoffe bröckelig geworden sind, wieder elastischer, außer- 
dem sind Mischungen mit Factis beständiger gegen die 
zerstörenden Einflüsse des Luftsauerstoffes. Von großem 
Vorteil ist auch sein geringes spezifisches Gewicht. 


Außer den erwähnten beiden Sorten werden neuer- 
dings noch zwei andere Arten hergestellt und zwar der 
de und geschwefelte Factis, welcher in der 

eise hergestellt wird, daß zunächst das Oel mit der 
Hälfte des zur Factisbildung nötigen Schwefels erhitzt 
wird und die erhaltene syrupöse Masse nach dem Er- 
kalten mit der halben Menge Chlorschwefel, welcher 
zur Bildung von weißem Factis für das betreffende Oel 
erforderlich ist, weiter behandelt wird, und zweitens der 
besonders für lsoliermassen elektrischer Kabel ge- 
eignete Factis mit einem Zusatz von Asphalt oder 


Mineral Rubber. 


Spinnvorriditungen für künitlidie Seide. 


Von Dipl.-Ing. Schreckenbach, Berlin. 


Das Jahr 1910 war für die künstliche Seide ein 
Jubiläumsjahr. Denn vor 25 Jahren, im Jahre 1885, 
veröffentlichte Graf Hilaire de Chardonnet sein Ver- 
fahren zur Herstellung eines künstlichen seidenglänzenden 
Fadens aus Nitrozelluloselösung, welches das erste brauch- 
bare Ergebnis auf diesem Gebiete lieferte; das Verfahren 
wurde Chardonnet in Deutschland (D. R.-P. 38 368) 
und in einer Reihe von Auslandsstaaten geschützt. Im 
Jahre 1890 trat er alsdann mit einer Spinnvorrich- 
tung an die Oeffentlichkeit (D. R.-P. 56 331); bei dieser 
Vorrichtung waren auf einem wagerecht liegenden Rohr, 
das die unter Druck stehende Kollodiumlösung aufnahm, 
eine Anzahl Spinnorgane angeordnet. Das Zuführungs- 
rohr war von Kanälen zum Umlauf von heißem Wasser 
umgeben. Die Größe der unteren Oeffnung jedes Spinn- 
organes wurde durch eine kegelförmige Stange, die von 
unten eingeführt wurde und als Ventil wirkte, geregelt. 
Das obere Ende der Spinnorgane bildete ein Kapillar- 
rohr, das von kaltem Wasser umflossen wurde. Bei Be- 
rührung mit dem Wasser erstarrte der Faden und wurde 
alsdann auf Spulen oder Haspeln gewickelt. Um ab- 
gerissene Fäden aufzufangen und wieder anzulegen, ließ 
Chardonnet längs des Fadens Zangen schwingen, an 
die der gerissene Faden anklebt= und die ihn auf die 
Wickelkörper auflegten. 

Bei der beschriebenen Vorrichtung tritt also der 
Faden nach oben aus. Eine große Gruppe von Spinn- 
vorrichtungen arbeitet in der umgekehrten Weise und 
erzielt dadurch den Vorteil, daß sich der nach unten 
hängende Faden, solange er noch nicht vollständig er- 
starrt ist, durch sein eigenes Gewicht auszieht. In dieser 
Weise arbeitete z. B. der erste Apparat von Lehner 
(D. R.-P. 55949), bei dem der Faden auf eine Trommel 
aufgelegt und auf dieser durch einen umgelegten lleiz- 
mantel zum Erstarren gebracht wurde. Diese Streck- 
wirkung wird nach dem Verfahren von Thiele da- 
durch erhöht, daß die die Düsenöffnung umgebende 
Fällflüssigkeit in Bewegung versetzt wird, so daß der 
austretende Faden mitgerissen und dabei verfeinert wird. 
(D. R.-P. 154507, 157 157). Zur Erzielung der Bewegung 
der Fälltlüssigkeit ist an die Düse ein U-förmiges Rohr 
angreschlossen, durch das der Faden wieder nach oben 

eführt wird. Die beiden U-Arme sind durch einen 
ee verbunden, in den ein Flüssigkeitsmotor ein- 
gebaut ist, der die Flüssigkeit in schnellen Umlauf ver- 
setzt. In ähnlicher Weise arbeitet eine Vorrichtung von 
Strehlenert (I). R.-P. 143763) mit dem Unterschiede, 


daß der Umlauf der Fällflüssigkeit durch Zulauf frischer 
Flüssigkeit hervorgerufen wird. 

Außer der Behandlung in der Fällflüssigkeit 
erfordert der Kunstseidenfaden je nach seiner Herstel- 
lung als Nitrozelluloseseide, Kupferoxydammoniakseide 
oder Viskoseseide noch eine Behandlung mit verschie- 
denen Flüssigkeiten, entweder zum Denitrieren oder 
zum Entkupfern oder zum Waschen. Die neueren 
Vorrichtungen zeigen das Bestreben, diese Behandlungen 
des Fadens bei dessen Herstellung möglichst in einem 
Arbeitsgang vorzunehmen und ihn dabei weiter aus- 
zustrecken. Bei einer Vorrichtung der Societe fran- 
caise de la Viscose in Paris sind nach dem ersten 
Fällbad noch drei weitere Bäder vorgesehen, durch die 
der Faden geführt und gesäuert, sowie warm und kalt 
gewaschen wird. Um den Faden leicht von einem Bad 
zum anderen überführen zukönnen, sind dazwischen Rollen 
angeordnet, deren Oberfläche gerillt und an mehreren 
Stellen mit seitlich vorstehenden Knöpfen versehen ist. 
Diese Knöpfe erleichtern das Erfassen des Fadens durch 
die Führungsrollen (D. R.-P. 192 406). 


Nach einer Erfindung von Joseph Foltzer, die 
in Fig. 1 dargestellt ist, laufen die verschiedenen Bäder 
aus 'I’ropfröhren, die nacheinander in der Laufrichtung 
der Fäden angeordnet sind. Letztere werden dabei in 
leicht geneigten Rinnen geführt. Mit dieser Führung 
wird eine Mitnahme gerissener Einzelfäden durch die 
fließende Fäll- bezw. Behandlungsflüssigkeit erzielt. 
(D. R.-P. 209923). Die Rinnen haben kleine Quer- 
dämme mit dahinterliegendem Abfluß für die verschie- 
denen aufgetropften Flüssigkeiten. 

Die Mitnahme gerissener Einzelfäden wird auch mit 
der Vorrichtung von Chandelon gemäß der fran- 
zösischen Patentschrift 394609 bezweckt. Die Spinn- 
düsen dieser Vorrichtung münden in eine gemeinsame, 
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von der Fällflüssigkeit durchflossene Rinne, in der der 
aus vielen Einzelfäden gebildete Faden zur Aufwickel- 
stelle geführt wird. 

Die Streckung, die die fließende Fällflüssigkeit aus- 
übt, ist in manchen Fällen nicht genügend. Man führt 
den Faden deshalb nach dem Austritt aus der Spinn- 
düse über Walzen, die mit verschiedener und zwar mit 
in der Fadenlaufrichtung zunehmender Geschwindigkeit 
in den verschiedenen Behandlungsbädern umlaufen und 
dabei die Flüssigkeiten an den Faden übertragen. (D. 
R.-P. 210280 und französisches Patent 405782). 

Die Kunstseidenfäden sind naturgemäß bei ihrer 
Entstehung sehr wenig widerstandsfähig. Auch bei der 
Mitnahme durch die Fällflüssigkeit treten, besonders bei 
schnellem Umlauf derselben, häufig Brüche der Einzelfäden 
auf, die das Aussehen des Fadens beeinträchtigen. Man 
hat deshalb vorgeschlagen, die Spinndüse von einer nur 
langsam fließenden Fällflüssigkeit zu umgeben und erst 
in einigem Abstand von der Düse die schnell fließende 
Flüssigkeit durch besondere Leitungen zuzuführen. (D. 
R.-P. 220051 der A.-G. J. P. Bemberg in Barmen, 
vgl. Fig. 2, französisches Patent 409 387 und britisches 
Patent 21872 v. f. 1908). Zur Vermeidung von Wirbel- 

E bildungen an der Eintrittsstelle der 
schnell fließenden Flüssigkeit ist bei 


an 
“y 
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Fig... AR f i 
B a | der Vorrichtung von Bemberg ein 
a ya doppelter Abdichtungsring vorgesehen, 
ei der das Entweichen von Luftblasen 


gestattet. Die zweite Flüssigkeit wird 
737 9 im Kreislauf geführt. In einem auf 
die Fällflüssigkeit folgenden Bade 
; läuft zur Förderung des Fadens ein 
ia Zahnrad. Die Verzahnung verhindert 
‚1 E das Ankleben des Fadens. Ein in 
f | ; dieses Zahnrad eingreifendes kleineres 
| : Zahnrad bricht die von dem großen 
| i Rad Se Wellen. 
I: Das Aufwickeln erfolgt auf eine 
| ; gelochte Spule, auf der eine die Flüs- 
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sigkeit abquetschende Walze läuft. Bei 
der Vorrichtung nach der genannten 
franz. Patentschrift 409387 wird der 
Unterschied in der Strömungsgeschwin- 
digkeit der beiden Fällflüssigkeiten 
dadurch erreicht, daß die Ausfluß- 
öffnung des die Spinnbrause umgebenden nach unten 
verjüngten Behälters von einem zweiten, heb- und senk- 
baren Behälter umgeben ist, über dessen oberen Rand 
die zweite schneller laufende Flüssigkeit eintritt. Bei 
der Verschiebung dieses zweiten Behälters längs des 
kegelförmigen ersten Behälters wird der für die Ein- 
strömung der zweiten Flüssigkeit freibleibende Ring 
größer oder kleiner und dadurch die Menge und Ge- 
schwindigkeit der zuströmenden Flüssigkeit verändert. 

Bei dem Aufwickeln der Kunstseide auf 
kleine Spulen treten infolge des schnell zunehmenden 
Spulendurchmessers stellenweise unbeabsichtigte Ver- 
dünnungen des Fadens auf und es kleben die Fäden an- 
einander. Zur Vermeidung dieses Uebelstandes soll eine 
Wickeltrommel von großem Umfang verwendet werden, 
die unmittelbar in die Fällflüssigkeit taucht und auf zwei 
Tragrollen aufliegt (D. R.-P. 204215). Die Vergröße- 
rung des Wickeldurchmessers beim Aufwickeln auf eine 
solche Spule ist unerheblich. 

Für Spinnverfahren, die den Faden ohne Eintritt in 
eine Fällflüssigkeit nur an der Luft erstarren lassen, ist 
auf eine gute Trocknung des Fadens Bedacht zu 
nehmen. Nach der deutschen Patentschrift 180 277 von 
Krafft in Paris wird der Faden in mehreren Windungen 
um einen Haspel geführt, auf dem er trocknet, und von 
diesem Haspel auf eine Spule aufgewickelt, die mit 
größerer Umfangsgeschwindigkeit als der Haspel um- 
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läuft. Der Faden wird also beim Aufwickeln ver- 
streckt. 

Die Societe Boullier und Lafais in Paris, die 
als Spinnmasse in Azeton gelöste Nitrozellulose verwen- 
det, setzt den Faden nach dem Austritt aus der Düse 
der Wirkung strahlender Wärme aus. Die Fäden laufen 
freihängend von unten nach oben an der Wärme- 


quelle, z. B. an durch Dampf, heiße Luft oder elektri- 
schen Strom geheizten Radiatoren vorbei, vergl. Fig. 3 
(D. R.-P. 210807). Die Temperatur soll etwa 40° be- 
tragen. 
Löwe in Paris läßt die Fäden von oben nach unten 
freihängen und sieht zwischen Düse und Spule einen so 
roen Abstand vor, daß in den Fäden eine eigenartige 
er eintritt und bei dem Hin- und Herführen 
durch den Fadenführer eine schwache Drillierung her- 
vorgerufen wird. Da diese Kunstseide infolgedessen 
nicht den üblichen Hochglanz aufweist, ähnelt sie im 
Aussehen sehr der Naturseide.e Um den Faden durch 
das Freihängen nicht zu sehr zu beanspruchen, wird er 
nach einem weiteren Verfahren von Löwe in einem Topf 
in einigen Windungen abgelegt und durch ein Loch im 
Boden desselben weiter auf die Spule geführt. Die Ma- 
schine wird auch zum Ueberziehen von Textilfäden mit 
Kunstseidenmasse verwendet. Der Textilfaden läuft zu- 
nächst durch eine Düse und wird hier mit einer Appre- 
turflüssigkeit getränkt, die ihn zur Aufnahme der Kunst- 
seidenmasse fähig macht. Dann durchläuft er die die 
Kunstseidenmasse zuführende Düse, in der er mit dieser 
Masse überzogen wird (franz. Patente 403242, 403243 
und Zusatzpatent 13215, deutsches Patent 234927). 
Vielfach bedarf der Kunstseidenfaden nach dem 
Aufwickeln auf die Spinnspulen noch einer Nachbe- 
handlung teils chemischer, teils mechanischer Natur. 
Er wird z. B. gezwirnt und zum Zwecke einer nach- 
träglichen Wäsche und Bleiche auf Ilaspeln in Strähn- 
form gebracht. Hierbei wird er stark in Anspruch ge- 
nommen. Die Donnersmarckschen Kunstseide- 
und Azetatwerke haben nun gefunden, daß man bei 
der Herstellung von Viskoseseide in der Weise verfahren 
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kann, daß man den Rohfaden mit 
allen Verunreinigungen auf Spulen 
vonkleinem Durchmesser aufwickelt, 
ihn über den Kopf der in Drehung 
versetzten Spule abzieht und unter 
hierbei eintretender Verzwirnung 
alsdann auf Haspeln autwickelt. 
Die Fertigbehandlung, wie Waschen, 
Bleichen, Säuern, Trocknen, kann 
darnach in bekannter Weise un- 
mittelbar auf dem Haspel vorgenom- 
men werden. Haspelt man in be- 
stimmter gleicher Länge, z. B. 1000 m, 
auf, so sind die Strähne nach der 
Behandlung verkaufsfertiv (D. R.- 
P.. 212 954). 

Es hat sich als vorteilhaft er- 
wiesen, dieSpannung der Fäden 
beliebig ändern zu können. Hier- 
zu ist ein kammartiger Fadenführer 
in Vorschlag gebracht worden, der 
lotrecht und wagerecht verstellbar 
ist (D. R.P. 240824). 

Während die vorbeschriebenen 
Einrichtungen sämtlich die Einzel- 
fäden im Ilauptfaden nebenein- 
anderlegen, so daß ein nachfol- 
gendes Verzwirnenalsweiterer Arbeitsgang erforderlich 
ist, arbeiten andere Vorrichtungen in der Weise, daß die aus 
der Spinndüse austretenden Einzelfäden unmittelbar nach 
ihrer Entstehung oder bei ihrer Aufwicklung zu einem 
Faden verzwirnt werden. Man erreicht dieses, wenn 
man Zz. B. wie bei der Maschine von Strehlenert(D.R.-P. 
96205) die Düsen in Ðrehung versetzt oder die Düse 
feststehen läßt und die die Düse umgebende Fälltlüssig- 
keit durch einen eingeleiteten Flüssigkeitsstrom in Um- 
drehung versetzt (D. R.-P. 102573). Mit der letzten 
Ausführungsform wird gleichzeitig ein Anlegen abgeris- 
sener Fäden erreicht. Eine andere Möglichkeit, den 
Faden zu verzwirnen, bietet das Einspinnen in einen 
sich drehenden Spinntopf, was z.B. von Topham ge- 
mäß D. R.-P. 125947 und von Linkmevyer gemäß 
D. R.-P. 169906 vorgeschlagen worden ist. Eine neuere 
Vorrichtung, die die beiden erwähnten Maßnahmen ver- 
einigt, ist der Société anonyme des Celluloses 
Planchon in Lyon geschützt (D. R.-P. 210128). Wie 
aus der Fig. 4 ersichtlich ist, wird die mit dem Spinn- 
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massebehälter drehbar verbundene Düse in Umdrehung 


versetzt. Die Ablagerung des Fadens erfolgt in dem 
mit Fälltlüssigkeit gefüllten Spinntopf, der gleichfalls 
umläuft. Hlierdurch wird der Faden in Zykloiden ab- 
gelagert. l 
Die Spinndüsen. 

Den wichtigsten Teil der Spinnvorrichtung bildet 
die Düse, da von ihr im 
wesentlichen die Form und 
Stärke des Fadens abhängt. 
Diese Düsen können, wie 
oben bereits ausgeführt 
wurde, drehbar oder fest 
angeordnet sein. Eine Düse 
der ersteren Art von der 
Société française dela 
Viscose in Paris ist in 
einem längeren Rohr ge- 
lagert; der Außenmantel 
des Düsenrohres, dem die 
Masse in der Mitte seiner 
Länge zugeführt wird, ist 
im Inneren an dem einen 
Ende mit Rechts-, an dem 
5. anderen Ende mit Linksge- 
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winde versehen, um nach außen entweichende Seiden- 
masse nach der Rohrmitte zurückzuführen. An der Ein- 
führungstelle der Spinnmasse ist ein Filterraum angeordnet, 
der Unreinigkeiten zurückhält (D. R.-P. 164321). 

“ Das Material der Düse, die ein oder meist mehrere 
Löcher nach Art einer Brause aufweist, richtet sich 
naturgemäß nach der chemischen Beschaffenheit der 
Spinnmasse; vorwiegend verwendet man Glas. Die Düsen- 
kanäle werden durch eingeschmolzene Drähte, die durch 


Säure herausgelöst werden, gebildet. Sofern es die 
Spinnmasse gestattet, kann auch Metall verwendet 
werden. Unter anderen ist Platin vorgeschlagen 


worden (amerikan. Patent 823009). Auch Hartgummi 
soll ein geeignetes Material liefern (amerikan. Patent 
858048). Der Düsenquerschnitt ist in der Regel kreis- 
rund. Man hat jedoch auch einen rechteckigen, läng- 
lichen Querschnitt in Anwendung gebracht, um band- 
förmige Fäden zu erzeugen, die besondere Glanzeffekte 
ergeben (z. B. französisches Patent 406724). 
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Fig. 6. 


Da die Herstellung des Düsenkanals in der erfor- 
derlichen Feinheit und Gleichmäßigkeit Schwierigkeiten 
verursacht, hat man versucht, den Düsenquerschnitt regel- 
bar zu machen. Eine Ausführungsform einer solchen 
Düse zeigt Fig. 5 (D. R.-P. 221572). Mit den Oeff- 
nungen stehen kegelförmig verlaufende, in verschiedenen 
Höhen einstellbare Nadeln in Eingriff. Die Einstel- 
lung der Nadeln erfolgt mittels einer Exzenter- 
welle, die von außen durch einen über einer Skala 
spielenden Zeiger drehbar ist und sich gegen eine durch 
Federwirkung nach oben gedrückte, mit einer die Na- 
deln tragenden Platte festverbundene Büchse legt, welche 
auf einem festen, eine Geradführung die Büchse auf- 
weisenden Bolzen verschiebbar ist. 

Nach einer Erfindung von Bernstein in Berlin 
wird die die Spinnlöcher enthaltende Platte von einer 
zweiten Platte von gleicher Beschaffenheit überdeckt. 
Die Platten sind derart gegeneinander verdrehbar, dab 
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die Löcher genau übereinanderliegen oder sich mehr 
oder weniger überdecken. Diese Anordnung ergibt 
einen Düsenquerschnitt in Zweispitzform, liefert also 
bandförmige Fäden (D. R.-P. 216 391). 

Um den Faden bei seinem Austritt sotort von der 
Fällflüssigkeit umspülen zu lassen, umgibt man die Düse 
von einer Kammer, in die Falltlüssigkeit geleitet wird 
(schweizerisches Patent 39711 und D. R.-P. 148889). 
Bei der Vorrichtung nach dem genannten schweizeri- 
schen Patent, der Goch er ODelmühle gehörig, fließt die 
Fällflüssigkeit aus der die Spinnkammer umgebenden 
Kammer aus Kanälen, die den Spinnkanälen parallel 
laufen. Hierdurch soll ein Verwirren der Fäden ver- 
mieden werden. Die die Spinnkanäle aufweisende Platte 
ist auswechselbar, um die Anzahl der Fäden und ihre 
Feinheit ändern zu können. 

Die Düsen einer Seidenspinnmaschine müssen zweck- 
mäßig jede für sich abstellbar sein, um bei Verstop- 
fungen nicht die ganze Maschine abstellen zu müssen. 
Man sieht hierzu Hähne vor; z. B. sollen nach der fran- 
zösischen Patentschrift 394009 Gummiquetschhähne nach 
Art der an chemischen Apparaten verwendeten benutzt 
werden. Man hat nur nötig, in die Leitung ein kurzes 
Stück Gummischlauch einzufügen. Anderseits kann es 
auch erforderlich werden, sämtliche Düsen schnell durch 
einen Handgriff abzustellen. Hierzu wird, wie in Fig. 6 
gezeigt ist, das Massezuleitungs- und Sammelrohr von 
einem zweiten Rohr umgeben, das die einzelnen Düsen- 
stutzen trägt. Durch Verdrehen des Ueberwurfrohres 
in Richtung des Rohrumfanges werden die Austrittsöff- 
nungen aus dem Sammelrohr abgedeckt und der Masse- 
zufluß unterbrochen. Soll nur ein Düsenrohr abgestellt 
werden, so dreht man dieses um sein als Hahn ausge- 
bildetes Gelenk und kann alsdann die Düse abschrauben 
und reinigen. Sowohl in dem Zuleitungsrohr für das 
Sammelrohr als auch in den Düsenrohren sind Filter für 
die Spinnmasse angeordnet TE 5 186.203). 

Wenn man in die Düsenaustrittsöffnung einen Dorn 
einsetzt, erhält man einen hohlen Faden. Nach der 
britischen Patentschrift 12879 v. J. 1899 wird ein hohler 
Dorn verwendet, so daß man durch diesen eine Füll- 
masse als Seele in das Innere des Fadens führen kann. 


Die Aufwickelkörper. 


Das Ablegen der Kunstseide erfolgt in der Regel, 
sofern sie nicht, wie oben erläutert wurde, in Zykloiden- 
form in einen sich drehenden Spinntopf gesponnen wird, 
auf Spulen oder Haspeln. Die Spulen werden vor- 
nehmlich aus Glas hergestellt und mit Rillen versehen, 
um ein Ankleben der Fäden zu vermeiden. Nach dem 
deutschen Patent 188910 soll auf a Spulen in 
Kreuzwindung gespult werden. (Fig. 7.) Eine der- 
artige Wicklung erleichtert die Aisch übliche Nach- 
behandlung des Fadens auf der Spule, da die Wasch- 
oder die Denitrierungsflüssigkeit den Winkel gut durch- 
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Fig. 8. 


dringen kann. 
mit verstellbarem Umfang. 
nutzte Haspeln mit verstellbaren Armen, 
Trocknen und dabei erfolgendem Einschrumpfen des 


Man verwendet auch Aufwickelkörper 
Schon Chardonnet be- 
die sich beim 


Fadens zusammenziehen. Eine zusammendrückbare Spule 
nach dem französischen Patent 417 851 besteht aus ein- 
zelnen Stäben, die auf einer elastischen Unterlage liegen, 
die der Fadenspannung beim Trocknen nachgibt. Die 
Querstäbe der Haspeln, die zur Aufwicklung Verwen- 
dung finden, sind mit einem das Ankleben verhütenden 
Stoff, z. B. mit Zelluloid, bekleidet. Anstelle der Quer- 
stäbe kann auch eine ringförmige Bandage aus einem 
gegen die in der Seide enthaltenen Chemikalien wider- 
standsfähigen Metall, zweckmäßig Aluminium, verwendet 
werden (D. R.-P. 218 807). 

Ein Haspel der Hanauer Kunstseidenfabrik, 
der zur Anfnahme des Fadens während der Zwischen- 
behandlung und der Durchführung durch Bäder dient, 
hat Stäbe mit Schraubengewinde. Der Faden schraubt 
sich auf diesen seitwärts und wird somit längere Zeit 
behandelt, bis er an dem anderen Ende des Haspels 
von diesem abgeführt wird (D. R.-P. 233 370). 


Die Nachbehandlungen. 


Die Nachbehandlungen bestehen in dem Auswaschen, 
Denitrieren, Trocknen und Zwirnen. Eine Waschmaschine 
von Foltzer weist eine endlose, von unten nach oben 
und zurück geführte Kette auf, in die die Spulen wage- 
recht eingelegt werden. Bei der Wanderung mit der 
Kette werden sie von oben mit Waschwasser bespült 
(DD. BP, 103977) 

Den Donnersmarckschen Werken ist eine Vor- 
richtung geschützt, bei der die Spulen, Spulengruppen 
oder Batterien turmförmig übereinandergesetzt in einem 
mit Wasser gefüllten Gefäß untergebracht werden, durch 
welches sich das Waschwasser von oben nach unten 
bewegt, während die Spulen absetzend oder stetig von 
unten nach oben bewegt werden. Das Arbeiten ge- 
schieht also im Gegenstrom (D. R.-P. 187 090). 

Eine neue Vorrichtung zum Denitrieren zeigt 
Fig. 8. Sie soll das meist übliche Handumziehen er- 
setzen und hat eine am Gestell fest gelagerte Walze 
und ein bewegliches Walzenpaar, das in einem Pendal 
derartig gelagert ist, daß beide Walzen bei einer Be- 
wegungsrichtung des Pendels die Strähne erfassen und 
über die fest gelagerte Walze ziehen und bei der anderen 
Bewegungsrichtung des Pendels die Strähne freigeben 
(D. R.-P. 233 373). 

Wenn man das Fixieren von Viskosefäden mit einer 
verdünnten Mineralsäure unter Spannung ausführt, erhält 
man einen naturseidenähnlichen Glanz. Eine Vorrich- 
tung zur Ausführung dieser Spannung der Société 
française de la Viscose in Paris wirkt ähnlich einer 
Mercerisiermaschine. Sie hat zwei parallele Träger, 
über die der Strähn gehängt wird und die durch Nocken- 
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scheiben abwechselnd einander genähert oder entfernt 
und dabei in Umdrehung versetzt werden (Oesterreich. 
Patent 19037). 

Bei dem Umspulen, das vielfach über den Kopf 
der Spule geschieht, muß sorgfältig vermieden werden, 
daß der Faden mit der Randscheibe der Spule in Be- 
rührung kommt. Man setzt deshalb eine Kappe aus 
Glas auf oder bringt die Fadenführungsöse so hoch 
über dem Spulenkopf an, daß der sich bildende Faden- 
ballon den Kopf nicht berührt. Zweckmäßig wird diese 
Oese in der Flöhe einstellbar gemacht (D. R.-P. 218 586). 


Künstliches Roßhaar. 


In gleicher oder ähnlicher Weise wie die künstliche 
Seide wird das künstliche Roßhaar hergestellt. Nur 
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sind die Düsen entsprechend größer zu wählen. Man 
verfährt auch in der Weise, daß man eine Anzahl der 
aus der Spinnbrause austretenden Fäden zusammen- 
laufen und verkleben läßt. Um die Fäden vor dem 
Aufwickeln zu trocknen, was bei dem stärkeren Faden 
naturgemäß länger dauert, legt man sie auf langen, 
wandernden Bahnen ab. Mit einer Vorrichtung von 
Jannin in Paris (D. R.-P. 183001) wird beabsichtigt, 
ein Ankleben des Fadens an der Ablegestelle zu ver- 
meiden. Er wird in Schraubenlinien über zwei sich 
gleichzeitig drehende, an ihrem Umfange mit Leisten 
versehene und in einem Winkel zueinander gelagerte 
Trommeln geführt. Die Leisten dieser Trommel sind 
mit Löschpapier, (sewebe oder einem anderen saug- 
fähigen Stoff belegt. 


Verfahren zur Seritellung plaitiiher Mailen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


7. Plastische Massen aus Kautschuk, Gutta- 
percha, Balata, Harzen verschiedener Art, 
Wachs verschiedener Art, Teer, Asphalt u. dgl. 


Wie die aus folgendem ersichtlichen Verfahren er- 
kennen lassen, hat man mit großem Eifer darnach ge- 
strebt, plastische Massen, die für Herstellung der ver- 
schiedensten Gegenstände geeignet sind, mit Hilfe von 
Kautschuk, Guttapercha, Balata, Harzen, Wachs, Teer, 
Asphalt u. dgl. zu erzeugen. Zahlreich sind die in dieser 
Richtung durch die Patentliteratur des In- und Auslandes 
in den letzten zwanzig Jahren veröffentlichten Vorschläge 
und haben diese zum Teil auch zu anerkennenswerten 
Resultaten geführt. Die nach den unten angeführten 
Verfahren erhältlichen Produkte sollen zumeist direkt 
als brauchbare Ersatzstoffe für Naturprodukte, wie Holz, 
Kautschuk, Elfenbein usw. dienen und hat man außer 
den genannten eine große Anzahl chemischer Substanzen 
zur Erzeugung dieser Kunststoffe mitherangezogen. 


a) Massen aus Kautschuk, Guttapercha und 
Balata. 


Hartgummi wird fest und andauernd mit Papier, 
Geweben, Leder oder dgl. dadurch verbunden, daß man 
dem fertig gemischten aber noch nicht vulkanisierten 
(Weich-)Gummi die Stoffe einpreßt oder aufklebt, und 
dann das Ganze vulkanisiert (Heinrich, Otto und 
Max Traun in Harburg, D. R.-Patent Nr. 6844). 

Zur Herstellung elastischer Behälter für Flüssig- 
keiten imprägniert oder umhüllt Oskar Neesen in 
Wesseling a. Rh. siebartige Gestelle aus Draht, Bind- 
faden oder dgl. mit einer aus Guttapercha, Kolophonium, 
Chlorwasser und Weingeist bestehenden Masse (D. R.- 
Patent Nr. 43457). 

Plastische Massen für elastische und säurefeste Ge- 
fäße erzielt man durch Mischen von Bimsstein, Kaut- 
schuk, Schwefel, Öl, Bienenwachs und Vulkanisieren 
des Gemisches bei allmählich steigendem Drucke (Wil- 
liam Kisel in Butler [New-Yersey V. St. A.]D.R.- 
Patent Nr. 50006.) 

Ebenfalls Kautschuk oder Guttapercha und Schwefel, 
sowie eine faserige Substanz enthält das Produkt F. 
Hastings Brooks (französisches l’atent Nr. 346662). 

Kautschuk und Holz mischt Emile Lapisse innig 
(französisches Patent Nr. 345509). 

J. Christopher Nichol in Montreal imprägnierte 
ein Gewebe durch und durch mit einem Gummiharz und 
gewann so einen Holzersatz (britisches Patent Nr. 
9100/1896). 

Mit „Kautschukasphalt“ wird eine Masse be- 
zeichnet, die sich zur Pflasterung von Fahrdämmen, 


(Fortsetzung.) 


zum Belegen von Bürgersteigen, Terrassen, der Böden 
von Kellern, Ställen, Lawn-Tennisplätzen usw. eignet. 
Diese Masse wird dadurch erhalten (Dr. Charles de 
Caudemberg in Nizza, D. R.-Patent Nr. 116126), 
daß man Kautschuk gelöst in Terpentinöl, Benzin, Petro- 
leum oder dgl. vermahlenem Asphalt beimischt. Es soll 
dann das den Kautschuk in Lösung haltende Lösungs- 
mittel auf das in dem Asphalt befindliche Bitumen lösend 
bezw. erweichend wirken und den Kautschuk auf diese 
Weise in der Masse gut verteilen. Die Masse wird nach 
etwa !/sstündigem Stehenlassen in gleichmäßiger Schicht 
auf einem gut getrockneten Kalk- oder Zementbeton 
ausgebreitet und dann durch Stumpfen verdichtet. 

Stoffe und Gebrauchsgegenstände aus mineralischen, 
vegetabilischen oder tierischen Fasern und Klebstoffen 
(Gummi, Guttapercha usw.) stellt man nach Adolf 
Oesterheld in Völcklabruck (Oest.) zweckmäßig in 
der Weise her, daß man die Faserteilchen mittels eines 
Gebläses auf die mit dem Klebstoff versehenen Stofe 
aufbringt, wodurch eine kreuzweise Lagerung und damit 
eine innige Verbindung der Fasern mit dem Klebstoff 
erzielt wird (D. R.-Patent Nr. 125313, britisches 
Patent Nr. 10007/1901, österreichisches Patent 
Nr. 11088). 

Eine zur Herstellung der verschiedensten Gegen- 
stäinde empfohlene Masse gewinnt Frank Gregory 
Walker durch inniges Mischen von Metallfasern (Eisen, 
Stahl) mit Kautschuk, Guttapercha u. dgl. (franzö- 
sısches Patent Nr. 352854, britisches Patent 
Nr. 1550/1905). 

Holz und Kautschuk mischt Octave Patin und 
will auf diese Weise eine zur Herstellung von Luft- 
schläuchen geeignete elastische, feste, leichte und wohl- 
feile Masse gewinnen (französisches Patent Nr. 
353 210). 

Säure-, alkali- und dampfbeständig ist die aus 
Kautschuk oder dgl. Schwefel, Blei und Asbest erhält- 
liche Masse der französischen Patentschrift Nr. 
358825, F. Maria Ekert. 

Magnesiumsilikat mit Gummi- oder Harzstoifen zu- 
sammengeschmolzen und bis zur Härtungstemperatur 
(200—300°) erhitzt, ergibt eine harte, homogene, durch- 
scheinende Masse, die beim Erkalten nicht schwindet 
(Paul Horn in Hamburg, D. R.-Patent Nr. 186280). 

Ein Gemisch von reinem Kautschuk, Mandelkleie 
und Kalk soll sich zur Herstellung von Massiergeräten 
gut eignen (Charles Rath in New-York, ameri- 
kanısches Patent Nr. 619615). 

Als Packmaterial eignet sich das Produkt, das 
nach der Erfindung Charles L. Iresons in Boston 
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aus einem Gemisch von Kautschuk, Ultramarinblau und 
Magnesiumsilikat erhalten wird (amerikanisches 
Patent Nr. 633961). 

Setzt man einer Kautschuklösung spinnfähige Ptlan- 
zenfasern zu und trocknet die entstehende Masse bei 
mäßiger Temperatur, so resultiert eine in Platten aus- 
walzbare und vulkanisierbare Masse (Louis Stern in 
Eschwege, D. R.-Patent Nr. 177004). 

Zellulosefasern werden nach der Angabe des fran- 
zösischen Patentes Nr. 407616 (John Holland 
Ketcheson) mit Kautschuk im Vacuum gemischt, hierauf 
mit Luft oder einem Gas unter Druck behandelt und 
schließlich getrocknet. Man erhält dann eine unlösliche, 
elastische Masse. 

Als wasserfest, dauernd plastisch und dehnbar er- 
weist sich die Masse, die man aus Asbestfasern, Kaut- 
schukzement (Lösung von Kautschuk in Naphtha) her- 
stellen kann (Edward F. White, amerikanisches 
Patent Nr. 864277). . 

Henri Hulot verwendet aufgerauhte Bänder zur 
Herstellung plastischer Massen und behandelt diese zu 
dem beregten Zwecke mit Kautschuklösung, Fischleim, 
Teer, (Gelatine und mineralischen Füllstoffen (franzö- 
sisches Patent Nr. 367556). Später ließ er die ge- 
nannten rauhen Einlagen weg und verarbeitete lediglich 
die Paste. (Zusatzpatent Nr. 6/05.) 

Holzteilchen und Bindemittel (reiner Kautschuk) 
werden komprimiert und erhitzt. Auf diese Weise ge- 
lingt es, nach J. Alonzo John und F. Ph. Joseph 
Gubelmann einen Holzersatz zu schaffen (franzö- 
sisches Patent Nr. 395950). 

Dureh Walzen eines Gemisches von (Para)-Gummi, 
Schwefel, Kalk oder Zinkoxyd, Magnesia und Bleioxyd 
erzielen The New Eccles Rubber Works Limited 
in Eccles (Manchester) und Francis Ream 
Mitchell auf Walkstöcke, Schirmstöcke usw. verarbeit- 
bare Platten (britisches Patent Nr. 22580/1907.) 

Aus Kautschuk, Graphit und anderen indifferenten 
Substanzen und Schwefel (in einer zur Gewinnung des 
Produktes CıoHisSe genügenden Menge) stellt Meyer 
Wildermann in London ein zum Teil auch gegen 
Chlor beständiges Ebonit her (britisches Patent 
Nr. 18269/1908 und 12424/1909). 

Alle Eigenschaften des Kautschuks soll das Gemisch 
des Bitumens aus rohem (Asphalt-) Petroleum, das eine 
schwarze wachsartige Masse darstellt, mit Kautschuk 
oder Harzseife, aufweisen (Ebenezer W. Strain in 
Philadelphia, amerikanisches Patent Nr. 875298). 

Durch Hinzufügen von hartem Bitumen in pulveri- 
sierter Form steigert Jerome Smith in Chicago 
(britisches Patent Nr. 1207/1910) die schlechte Leit- 
fähigkeit des Kautschuks für Hitze und Elektrizität. 

Den Milchsaft der Dyera costulata verarbeitet 
James Thame in Twickenham (Engl.) mit einem 
Fasermaterial (Baumwolle, Hanf, Flachs) und Zinkoxyd, 
Baryt oder einem anderen Härtemittel auf eine wasser- 
feste harte Masse (amerikanisches Patent Nr. 
‚17944, britisches Patent Nr. 15621/1901). 

Säurefest ist das Produkt, das aus Leinöl, Gutta- 
percha, Schwefel, Harz, Schellack, Pech oder Asphalt 
gewonnen wird (Jöhn A. Just in Syracuse [V. St. A.] 
amerikanisches Patent Nr. 520600). 

Aus (zuttapercha, Schwefel, gemahlenem Leder, 
Baumwollasche oder dgl. und Zinkweiß erhalten Zachary 
Tailor Subers und Franklin Byram Birch in 
Philadelphia (britisches Patent Nr. 26 507/1909) 
eine plastische Masse. 

In der Hitze plastisch ist das Gemisch aus Balata 
mit mineralischen Bestandteilen (z. B. Permanentweiß, 
Mennige usw.) (Daniel Manson Sutherland in 
Westholme [Middlesex] britisches Patent Nr. 
3241/1900). a 
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Als Radbereifungsmaterial verwendbar ist die Masse 
aus Zelluloid, Korkpulver und (Roh-) Kautschuk (Dr. 
Karl Lengfellner in Berlin, D. R.-Patent Nr. 
206223, schweizerisches Patent Nr. 43477). 

Elastisch und wasserdicht ist die Masse, die Helen 
L. Russegue in Hartford (Connecticut) aus Ba- 
lata und vegetabilischen Fasern erzeugt (amerikani- 
sches Patent Nr. 651640). 

Nach verschiedenen Richtungen hin durch seine 
Widerstandstähigkeit ausgezeichnet ist endlich das aus 
Balata und Baryt, Magnesia, Lithopon, Holzkohlenpulver, 
Asbest, Zinkoxyd oder Kalk hergestellte plastische Ma- 
terial (A. H. Kerz in Portland [U. St. A.] ameri- 
kanisches Patent Nr. 930482). 

b) Massen aus Harzen verschiedener Art. 

Geschwefeltes Oel, zerkleinerte leinene oder baum- 
wollene Iladern oder dgl. und Kolophonium oder Pech 
sind die Bestandteile, aus denen James Burbridge, 
Robert Cureton Thorpe und Thomas Vakley in 
Tottenham (England) zur Herstellung von Walzen für 
Wring-, Waschmaschinen, lithographische und Druck- 
zwecke geeignete elastische Massen erzeugten (D. R.- 


Patent Nr. 10081). 
Künstliches Elfenbein stellt Isaiah Smith Hyatt 
in Paris aus Zinkoxyd und Schellack in der Weise 
her, daß er als Lösungsmittel für ersteres Ammoniak 
anwendet, die Mischung mahlt und in erhitzten Formen 
zusammenpreßt (D. R.-Patent Nr. 16413). 

Schmilzt man Terpentinharz, Schellack und weißes 
Kolophonium zusammen, so erhält man nach der Erfin- 
dung von Rudolf und Adolf Roeßler in Gab- 
lonz a. N. (Böhmen) einen Bernsteinersatz (D. R.- 
Patent Nr. 22729). 

Aus Zellulose (oder Ilolzstoff) bezw. im Gemisch 
mit Horn-, Knochen-, Erdnuß- oder Palmenkernmehl 
oder dem letzteren allein erhält Albert Magdolf in 
Pyritz eine formbare Masse, indem er die Stoffe mit 
einer Lösung von Harz in heißem Wasser und Ammo- 
niak durchtränkt, trocknet und der Einwirkung ge- 
spannten, Ammoniakgas enthaltenden Wasserdampfes 
aussetzt (D. R.-Patente Nr. 389360 und 72798, bri- 
tisches Patent Nr 3412/1896). 

Weißer Schellack wird geschmolzen und der Schmelze 
Borax oder Pottaschelösung und rote oder blaue Anilin- 
farben sowie Asbest und Lithopone oder Zinkweiß zu- 
gesetzt. Es entsteht alsdann eine als Ersatz für Elfen- 
bein oder Zelluloid dienende Masse (Wallerstein & 
Knoll in Fürth i. B., D. R.-Patent Nr. 49507). 

Blättrige Substanzen, wie Glimmer werden mit Harz 
(wie Schellack) vereinigt und ergeben so ein festes und 
hartes Produkt (Charles Tennant Lee in Boston, 
britisches Patent Nr. 9927/1889). 

Papier, Baumwolle und Wolle werden mit Hilfe 
eines Bindemittels (Harz) zu einer formbaren Masse ver- 
einigt (A. von Gray in Kings Heath, britisches 
Patent Nr. 9958]1890). 

Gemische von Harz und Paraffin oder Wachs geben 
harte und dichte Massen (Richard Jackson Moss 
in Dublin, britisches Patent Nr. 6/51/1891). 

Formbare Massen und Farbstoff stellt Wilhelm 
Grüne in Berlin (D.R.-Patent Nr. 50932) dadurch 
her, daß er eine gesättigte Kaseinlösung mit Harz- oder 
Fettseife, gepulverten Erden, Erdfarben, Kohle oder 
Faserstoffe als Füllmasse mischt und in der Lösung durch 
Zusatz von Erdmetall- oder Metallsalzen Niederschläge 
erzeugt, die die Füllnıasse einhüllen. 

Pulverisierten Bernstein und Ruß mischt Max Si- 
monin London zwecks Erzielung einer zu Pfeifen-, Zi- 
garren- oder Zigarettenspitzenmundstücken verarbeit- 
baren Masse (britisches Patent Nr. 5885/1892). 

Dextrin gibt im Gemisch mit Wachs, trocknenden 
und oxydierten Oelen, Harz, Holzfaser und Farbstoff 
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nach der Erfindung Richard Hamels Wedekinds in 
Shortland (britisches Patent Nr. 24032/1892) ein 
hartes und zähes Produkt. 

Steinmehl, Asbest oder Infusorienerde mischt James 
Lang in Gunnersburg mit Leinöl oder dgl. Harz, 
Zement und Farbstoff und erhält so ein zur Fabrikation 
von Türgriffen, Isolationskörpern u. dgl. geeignetes Ma- 
terial (britisches Patent Nr. 3240/1892). 

Aus grepulverter Steinnuß und Bindemitteln (wie Al- 
bumin, Ilarz, Tragant oder dgl.) stellt Gilbert George 
Guild in New-York gepreßte Gegenstände her (D). 
R.- Patent Nr. 6507). 

Gegenstände verschiedener Art stellt Richard 
Pape in Berlin (britisches Patent Nr. 24707/1894) 
dadurch her, daß er Holzmehl mit Harz (Schellack in 
Alkohol gelöst) zu einer Paste verknetet, trocknet, pul- 
verisiert und dann in geeignete erhitzte Formen preßt 
(britisches Patent Nr. 24707/1894). 

Holzspäne und Harz werden zur Erzielung einer 
plastischen Masse in einem Kessel so langre erhitzt, bis 
das Harz in Harzöl übergeführt und das Holz z. T. ver- 
teert ist (D. R.-Patent Nr. 71184 Dr. Joh. Niko- 
laus Zeitler in Cannstatt und Karl Reitz in 
Burgsinn [Bayern]. 

Zur Herstellung wasserfester und temperaturbestän- 
diger plastischer Verzierunge n und Gegenstände eignet 
sich ein Gemisch von Sägespänen bezw. Tlolzabfällen 
mit in Spiritus gelöstem Schellack und Käsckitt (P. R.- 
Patente Nr. 73072 und 74025, W. Gutwasser in 
Königsberg in Pr.). 

Perlmutterartig ist das aus Austerschalenpulver, 
Zinkweiß, Iiornblendemehl, Sandarak und Schellack- 
lösung erhältliche Material (Peter C. Douglas Castle 
in Bebington, britisches Patent Nr. 24629/1903). 

Setzt man die in Chloroform löslichen Anteile der 
Bernsteinabfälle (&- und B-Ilarz) spröden Bernsteinsorten 
oder auch anderen Ilarzen (z. B. Kopalharz) zu, so re- 
sultiert ein guter Bernsteinersatz (Heinrich Thiemann 
in Stolp |Pomm.], österreichisches Patent Nr. 
22371, französisches Patent Nr. 345190, briti- 
sches Patent Nr. 131 801’1905). Später setzte Thie- 
mann der Mischung noch Bernstein-, Wein- oder Zitronen- 
säure oder deren Salze zu (österreichisches Patent 
Nr. 22372): 

Durch Mischen von Holzmehl, Zink- oder Kupter- 
sulfat, Harz, Salpetersäure und Leinöl vermag man nach 
Francois Louis Schauermann in Twickenham 
und Jack Sheridan Cowper in Gloucester einen 
brauchbaren rege zu erzielen (britisches Pa- 
tent Nr. 6232/1896). 

Bildsam ist die Masse, die Heinrich Henke in 
Berlin und Alexander Schietrumpf in Jena 
durch Behandeln von festen Abfällen der Brauereien, 
Brennereien, Zuckerfabriken und dgl. mit Aetzalkali- 
lauge, Auswaschen der Abfälle und \Versetzen mit fein 
verteilten Harzen gewinnen (österreichisches Patent 
Nr. 1331, Albert Weickmann in München, bri- 
tisches Patent Nr. 3900/1897). 

Moosstreu gibt ein Gemisch mit teerigen oder har- 
zigen Stoffen und AMlineralsubstanzen nach Angabe der 
britischen Patentschrift Nr. 19358/1899 (Cecil 
John Reginald Mesurier in Blewbury) ein zu 
Ptlasterungen geeignetes Material. 

Ebenfalls zur Herstellung künstlicher Furniere eignet 
sich die Mischung von llolzmehl, Erdfarbe, Mehlkleister, 
llarzleim, trocknendem Oel und Traubenzucker u. dgl. 
(Kunstholz-Fabrik Köster & Fesenmeyer G. m. 
b. H. in Gemünd in der Eifel, Ð. R.-Patent Nr. 
91895). 

Vegetabilische Fasern werden zusammen mit einem 
oxvdablen Harz oder lHarzöl und einem nicht oxydablen 
Oel (Kischöl) so hoch erhitzt, daß das nicht oxydable 
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Oel zerstört wird. Auf diese Weise entsteht nach Fre- 
derik Lamplough in Glen Ridge (New- Jersey) 
ein Isoliermaterial (britisches Patent Nr. 
25420/1897). 

Abfälle von Kartoffelmehl- und ähnlichen Fabriken 
verarbeitet Stanley Beaumont Earle in London 
dadurch auf hartes Material, daß er diese Massen auslaugt. 
zerkleinert, mit Ilarzseife imprägniert und mit einem 
Füllmittel behandelt. Die so behandelte Masse wird 
wieder zerkleinert und dann gepreßt (britisches Pa- 
tent Nr. 18340/1898). 

Bildsam und nach dem Pressen erhärtend ist die 
Masse, die man durch \Vermischen von Nitrozellulose 
mit Harzseife und fein verteilten harz- oder bitumen- 
reichen Stoffen und lleißpressen der Mischung erhält 
(F. H. Starke in Nürnberg, D. R.-Patent Nr. 
102902). 

Fbonitähnliches Material ist erhältlich, wenn .\sbest- 
fasern und Schwefel gumischt werden mit Harz, Asphalt. 
Ton, Kieselgur und dgl. und das Gemisch vulkanisiert wird 
(Friedrich Adolph Max Kaempf in Labiem, 
britisches Patent Nr. 14227/1899). 

Zur Fabrikation von Knöpfen und ähnlichen Ar- 
tikeln eignet sich die nach dem Vorschlag Kornelius 
Eberhards in Wien durch Mischen von lL.einenfasern, 
l,edermehl, Ton, Baumharz und Leinöl, sowie einer Erd- 
farbe erhältliche Masse (österreichisches Patent 
Nr 4940). 

Um bei der Ilerstellung gewisser plastischer, hart 
werdender Massen aus [larzen die letzteren leicht und 
vollkommen zu lösen, setzt Franz Gustav Klein- 
steuber in Berlin-Pankow (D. R.-Patent Nr. 
114029, britisches Patent Nr. 25006/1899, öster- 
reichisches Patent Nr. 3884) den üblichen Lösungs- 
mitteln (für die Harze) eine Mischung zu, die aus Da- 
marharz, Benzol, Terpentinöl, chinesischem Holzöl (Wood- 
oil) und Rosmarinöl besteht. Die in den Harzen ent- 
haltenen Schleimrückstände werden auf diese Weise in 
Lösung gebracht und in die Masse eingeführt, wobei 
sie sich mit ihr innig und fest verbinden können. Durch 
die Lösung des chinesischen Holzöls wird auch die 
Festigkeit der aus den Harzen hergestellten plastischen 
Massen erhöht. 

Dane Porter in Lewiston (New-York) mischt 
Hlolzbrei, ein Silikat, harzsaures Natron (eventuell Kasein) 
und Aluminiumsulfat (Formaldehyd) (Schweizerisches 
Patent Nr. 47 674). 

Schmilzt man Paraffın, Harz, Wachs, Talg und 
Vaselin mit einem öllöslichen Farbstoff zusammen, so 
entsteht eine die Nachteile der früher für Modellierwachs 
verwendeten Massen nicht aufweisende Modelliermasse 
(Hugo Elmquist in Florenz, D. R.-Patent Nr, 
116769, amerikanisches Patent Nr. 668095). 

Nach der Erfindung von Dr. Zühl & Eisemann 
in Berlin kann man einen Kautschuk- oder Gutta- 
perchaersatz dadurch erzielen, daß man Harze oder harz- 
artige Körper (Pech, Asphalt oder dgl.) mit chinesischem 
Holzöl unter Erwärmen mischt, die Mischung mit Chlor- 
schwefel behandelt und alsdann mit Schwetel erhitzt 
oder indem man das mit Chlorschwefel behandelte Holzöl 
in Harz, Pech, Asphalt oder dgl. auflöst (D. R.-Patent 
Nr. 119035). p eckmäßig erhitzt man das Gemisch von 
Harz, Asphalt oder Pech und Holzöl längere Zeit auf 
200 300° und vulkanisiert es dann. Zwecks Herstellung 
eines Firsatzmittels für Guttapercha setzt man dem Harz, 
Pech, Asphalt oder dgl. noch Paraffin zu. 

Nach dem \Vorschlage der National Package 
Company in Glen Falls (New-York) mischt man 
zwecks Erzielung einer harten und dichten Masse fein 
zerteiltes faseriges Material, Kalk und Talg oder dgl. 
bezw. Gips und llarz (britische Patente Nr. 23722/1%) 
und 4125/1901). 
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Polierwachs, Pech und eventuell Harz verwendet W. 
Watkins in Streatham (britisches Patent Nr. 
25 073/1903) zur Erzeugung einer für Golfschlägergriffe 
geeigneten Masse. 

Mischt man Harz (Kopal, Damar, l’ichtenharz), ein- 
gedicktes Leinöl, Schälgries, Melasse, Farbe, Sägemeh! 
und Ton, so resultiert nach Franz Schmid in Wien 
eine Masse, die sich vorteilhaft zu fugenlosen Fußböden 
oder Platten verarbeiten läßt OBTETERIENISCHES Pa- 
tent Nr. 411,7). 

Als billigen Ersatz für Hartgummi und dgl. hat 
Willibald Gelinek in Bünauberg (Böhmen) eine 
Masse empfohlen, die man durch Mischen einer aus 
Steinkohlenteer, Kolophonium, Asbest, Kaolin, Infuso- 
rienerde und Kalk gebildeten Imprägnierungsmasse mit 
Faserstoffen (Zellulose, Holzmehl, Spinnabfälle) und heißes 
Pressen der so gewonnenen knetbaren Masse unter 
hohem Druck erzeugt (DÐ. R.-Patent Nr. 119759, ame- 
rikanısches Patent Nr. 662929, Ssterfeichisches 
Patent Nr. 6443). 

Wasserdichte Gegenstände aus Fasermaterialien er- 
zielt man durch Erhitzen eines Faserbreies mit llarz 
und dgl und Pressen des Gsemisches in Formen (Ilenry 
Carmichael in Malden ]JU. St. A.|, amerikani- 
sches Patent Nr. 5685158). 

Karl Köster in Köln a. Rh. verarbeitet ein Ge- 
misch von Holzmehl, Zinkweiß, Mehlteig, Harzleim, 
Leinöl und Zucker (Sirup) auf ein verschieden verwend- 
bares Produkt (amerikanisches Patent Nr. 572016, 
britisches Patent Nr. 16999/1896, schweizeri- 
sches Patent Nr. 12530). 

Holz oder Holzfaser, Harz, Ocker(rot), Leim und 
Wasser sind die Substanzen, aus denen Francis Tho- 
mas Wrightin Edinburg (Indiana) ein plastisches 
Material erzeugt (amerikanisches Patent Nr. 610935). 

Aus Schellack, französischem Kalk, Reismehl und 
Wachs erhält man nach John C. Grahlin Newark 
(amerikanisches Patent Nr. 613763) ein zur Her- 
stellung von Gebißplatten besonders greeignetes Material. 

Aus zwei zusammcengepreßten Lagen besteht das 
Material, das Joseph Hay Amies in Philadelphia 
erzeugt hat (amerikanisches Patent Nr. 622877). 
Die untere Lage ist ein Gemisch von Papierbrei, Harz 
und Ton und die obere ein solches aus Papierbrei, Oel, 
Sand, Asphalt und dgl. 

Holztaserbrei und dgl. mischt James A. Wheeler 
in New-York (österreichisches Patent Nr. 
1668, britisches Patent Nr. 10798/1899, amerika- 
nisches Patent Nr. 625372) mit pulverisiertem un- 
verbrennlichem Material, Alkalisilikat, Kalk und Harzen, 
worauf er das Ganze erhitzt. 

Holzartig ist das Produkt, das Johann es Kaiser 
in Berlin (amerikanisches Patent Nr. 625450) 
durch Behandeln von faserigen Rückständen der Brauerei 
oder Weindestillation mit Lauge und Harz erhält, nach- 
dem er das verseifte Gemisch grepreßt, mit gemahlenem 
Holz und Sirup gemengt, getrocknet und geknetet hat. 

Aus einem Gemisch von Wollflocken, Harz, Terra 
alba, Ton, Britisch Weiß, gekochten Kartoffeln, Alu- 
minium, Schellack, Alkohol und einem Farbstoff soll man 
verschiedene in der Textiltechnik verwendete Gegen- 
stände, wie z. B. Bobbinen, herstellen können (David 
Rodgers in Paterson [V. St. A.J], amerikanisches 
Patent Nr. 627 207). 

Franz Gatzsche in Freiberg i. S. vereinigt 
Papierfabrikationsabfälle, Asphalt, Harz, Terpentinöl, 
Eisenperoxyd und Talg (amerikanisches Patent 
Nr. 636 657). 

Ebenfalls Harz im Gemisch mit Asbest einer öligen 
Substanz (Terpentin) und Stearinsäure (Talg) verwendet 
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August Propfein Philadelphia (amerikanisches 
Patent Nr. 636922). 

George W. Baley in New-York kombiniert 
Kopalharz, Leinöl, kaustische Soda, Manganchlorid, 
Terpentin, Bleikarbonat und gepulverten Kiesel (ame- 
rikanisches Patent Nr. 639495). 

in Gemisch von Harz, Oel, mineralischen Füll- 
stoffen und ev. Schwefel hat sich als eine gegen Wasser- 
druck beständige Guß- und Putzmasse bewährt (Louis 
A. Ritz und Asmus Hansen in Jlamburg, D. R.- 
Patent Nr. 184583). 

Leopold Gleidmar in Rudolstadt vereinigt 
Leinöl, Rizinusöl, Harz und Sand oder Marmorpulver 
(amerikanische Patente Nr. 044705 und 644 766). 

Fein zerteilte Fasern vegetabilischen oder minera- 
lischen Ursprungs mischt John A. Just in Syracuse 
(V. St. A.) mit einem Füllstoff und Hlarz sowie einem 
harzsauren Salz (amerikanisches Patent Nr. 666 806). 
Eventuell setzt er dem Gemisch noch ein trocknendes 
Oel und eine Trockensubstanz zu (amerikanisches 
Patent Nr. 666807). 

A. M. Diedrich Clasen in Chicago mischt 
Korkmehl mit einem oxydablen vegetabilischen Oel, 
Soda, Schellack, Alkohol und Glyzerin, worauf er die 
Masse in siedendes Parafiin und Harz taucht. Das Re- 
sultat ist eine elastische Masse (amerikanisches Pa- 
tent Nr. 710504). 

Dicht und widerstandstähig ist die nach der Erfin- 
dung von Charles Shipp in Islington aus chinesi- 
schem Ilolzöl, Harz und Kork herstellbare Masse (bri- 
tisches Patent Nr. 17430/1903). 

Schellack, Farbstoff und Talk dienen Walter E. 
Coleman in Newdorp (New-York) zur llerstellung 
eines zu Dekorationsgegenständen geeigneten Materials 
(amerikanisches Patent Nr. 7130607). 

Oliver T. Hungerford in Broklyn mischt 
Sand, Ton, Talk oder dgl. mit Harz oder Asphalt, einem 
Oel, Zinkoxyd oder dgl. (amerikanisches Patent 
Nr. 725909). 

Aus Kohlenstaub, Iarz, Mangandioxyd, Oel und 
Schwefelsäure gewinnt George H. Becker in Co- 
vington (Kent.) eine durch Pressen in Blockform 
überführbare Masse (amerikanische Patentschrift 
Nr. 739815). 

Künstliches Holz ist der Endzweck des Verfahrens 
von Josef Erdin und Adolt Erne (französi- 
sches Patent Nr. 326246). Diese mischen lolz- 
späne mit Oelfarben, Lacken, Firnissen, fetten Oelen usw., 
Harz und eventuell Bleioxyd. 

Aus Wachs, Gummilack, Teer, Harz, Bitumen, 
Magnesiumkorbonat und Kautschukabfällen gewinnt H. 
Charles Bonet einen Kunstkautschuk (französisches 
Patent Nr. 347943). 

Ein Gemisch von Ton, Ilarz und Dextrin ergibt 
nach Paul Vincent eine zu Dekorationszwecken ge- 
eignete Masse (französisches Patent Nr. 349983). 

Kautschukähnlich ist die Masse, die zesultiere wenn 
man Gummiharze aus der Familie Xanthorrhoea u. dgl. 
in ein Bad von auf 200° erhitztem vegetabilischem Oel 
gibt (Roger William Wallace in Temple und 
Georges Reynaud in Paris, britisches Patent 
Nr. 27 688/1908), 

Holzersatzstoffe erzeugt The Sagax Wood & Co. 
in Baltimore (Maryland, V. St. A.) durch Mischen 
von mit Lösungen von Borsäure und Salmiak durch- 
tränktem Stroh- und Holzmehl mit Asphalt, Sorelzement 
und Kolophonium (D. R.-Patent Nr. 211849, öster- 
reichisches Patent Nr. 42869). 

(Fortsetzung folgt.) 
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Prof. W. Herzberg, Zollschwierigkeiten betreffs Unter- 
scheidung von Pergamentpapier und Pergamentersatz- 
papier. (Wochblt. Papierfabr.) Die Eigenschaften, auf die es beim 
Pergamentpapier ankommt, werden dem Papier durch ein che- 
misch wirkendes Verfahren (Behandlung mit Schwefelsäure, seltener 
mit anderen chemisch wirkenden Mitteln) gegeben; die Eigenschaften 
des Pergamentersatz-Papieres (Pergamin) aber werden aus- 
schließlich auf mechanische m Wege (veeignetes Mahlen der Faser 
und scharfes Glätten der Bahn) erreicht. Autor gibt folgende Er- 
kennungsmerkmale für echtes Pergamentpapier: a) Man 
kocht ein handgroßes Stück des zu untersuchenden Papieres tüchtig 
in verdünnter (2—3°Joiger) Natronlauge und rührt hiebei kräftig um. 
Nicht pergamentiertes Papier zerfällt und liefert einen mehr oder 
weniger feinen Faserbrei; echtes Pergamentpapier behält seine Form, 
gibt keine Fasern ab und kann aus der Lauge so wieder heraus- 
genommen werden, wie es hineingelegt wurde. b) Noch einfacher und 
schneller kann man die Entscheidung mit Hilfe der Kauprobe fällen. 
Fin kleines Stück des Papiers kaut man tüchtig durch; nicht perga- 
mentiertes Papier kann man zu einem Faserklumpen zerkauen, der 
sich leicht zerpllücken läßt: Pergamentpapiere lassen sich nicht so 
zerkauen. Bei den Pergaminpapieren handelt es sich öfters um 
den Nachweis von Paraffin; zu diesem Zweck extrahiert man 
das Papier mit Aether, dampft auf dem Wasserbade ein, verseift den 
Rückstand mit alkoholischer Kalilauge, verdampft wieder zur Trockene, 
behandelt den Rückstand mit Aether, filtriert, dampft wieder ein, 
nimmt mit wenig heißem Essigsäureanhydrid auf und läßt erkalten; 
war Paraffin in dem Papier vorhanden, so scheidet es sich jetzt aus 
und kann eventuell noch chemisch und physikalisch weiter geprüft 
werden. Auch kann man erkennen, ob Pergaminpapier vorliegt oder 
eine durch Behandeln mit Paraffin erzeugte Nachahmung, indem man 
feststellt, ob das Papier durch Behandlung mit Aether seinen Glanz 
und seine Transparenz verliert, was bei den Paraffin-Nachahmungen 
der Fall ist. —s. 

A. Jaeckel: Die Verarbeitung des Zelluloid. (Die Zellu- 
loid-Industrie.) Drechslerei und Fräserei. 

Wie sich Zelluloid in jeder Weise leicht pressen, blasen und 
biegen läßt, so läßt es sich auch vorzüglich drehen und fräsen. Das 
geeignetste Werkzeug für die Zelluloid-Dreherei ist ein gewöhnliches 
Flacheisen mit einfasigem, schlankem Messerschnitt, wie es auch 
von Holzdıechsiern gebraucht wird; die Drehfläche wird dann glatt 
und sauber, Meißel, also Drehstähle mit zweiseitiger Fase, sind für 
Zelluloid unbrauchbar. Ebenso sind beim Fräsen keine Metallfräser, 
sondern sog Messerfräser zu benutzen. Arbeiter, die früher als 
Metall- und Eisendreher tätig waren, eignen sich nicht für Zelluloid- 
bearbeitung ; dagegen werden Holz-, Horn- oder Elfenbeindrechsler 
sich rasch anlernen. Das in der Drechslerei wie auch Fräserei 
zur Verarbeitung kommende Rohmaterial darf nicht zu weich (zu 
frisch), sondern muß gut ausgetrocknet sein; sonst ist die Verarbei- 
tung schwieriger, außerdem fällt das Material leicht ein und wird 
blasig und wellig. — In der Drechslerei werden einerseits Artikel bis 
zum Schleifen und Polieren fertig gestellt, ohne eine andere Abtei- 
lung zu passieren; es sind dies meist Artikel aus massivem Material. 
deren Herstellung sieh ohne Formenspesen für Presserei billiger stellt; 
auch Gegenstände aus dickwandigen Röhren kommen in Betracht. 
— Dann wird die Drechslerei auch gebraucht, um das Material für 
andere Zweige der Fabrikation (Presserei, Bläserei etc.) vorzubereiten 
resp. die dort hergestellten Waren nachzuarbeiten. — s. 

A. Jaeckel: Verziehen, Werfen etc. von Zelluloidgegen- 
ständen. (Die Zelluloid-Industrie.) 

Wenn man weniger gut ausgetrocknetes Rohmaterial verwendet. 
so treten leicht Uebelstände durch Verziehen etc. ein; z. B. eine 
Dose trocknet stärker zusammen, so daß der Deckel nur noch locker 
darauf sitzt und nicht mehr schließt: oder der Deckel ist stärker ein- 
getrocknet und paßt nicht mehr auf das Unterteil. -- Zur Abhilfe 
so entstehender Mängel taucht man kleinere, flache Artikel (Spiel- 
plättchen, Zahlmarken etc.) in heißes Wasser, glättet sie mit einem 
heißen Eisen auf der Wärmeplatte und kühlt sie dann in kaltem Wasser 
ab. Größere glatte flache Artikel erwärmt man in heißem Wasser 
oder auf der Wärmeplatte und richtet sie dann unter der heißen Presse 
durch Druck gerade; man läßt dann die Presse langsam abkühlen 
und erreicht dadurch wieder eine glatte, ebene Fläche; event. kühlt 
man in kaltem Wasser nach. Oft genügt einfaches Pressen unter 
der heißen Presse, ev. nach vorherigem Erweichen in heißem Wasser, 
— Artikeln aus’ Stäben und Röhren kann man in heißem Wasser 
durch Biegen wieder die richtige Form geben und sie durch -Richten 
auf einer ebenen glatten Fläche und einfaches Drücken mit dem 
Finger wieder in gerade Fasson bringen. Bei den Röhren benutzt 
man, damit sie nicht einfallen, einen Stahldorn; auf diesen müssen 
die Artikel leicht sich aufschieben, damit sie nicht mehr als nötig 
erweitert werden, und können hierauf sehr leicht gerichtet werden. 
Aufgezogene und auf festen Holz- oder Pappkern angelaufene Artikel 
lassen sich durch Ankochen in heißem Wasser ebenfalls meist wieder 
auf den Kern befestigen: ist die Zelluloidhülle jedoch geplatzt, also 
das Material stärker getrocknet als der Kern, dann muß. durch 
Zwischenkitten eines Stückes oder, wenn der Riß nicht zu groß ist, 
durch Verschmieren mit Lösung die fehlerhafte Stelle beseitigt werden; 


hierauf kocht man dann das Material wieder an und gibt dem Artikel 
die richtige Form. — Schwieriger liegt die Sache bei gepreßten und 
geblasenen Artikeln; es ist nicht immer möglich, durch Nachpressen 
oder Nachblasen dem Ücbelstand abzuhelfen, hat sich der Gegen- 
stand nur zusammengezogen und ist dadurch nur in der Naht ge- 
platzt, dann läßt sich durch Zukitten und Verschmieren der Fehler 
leicht beseitigen. Längere Streifen, z. B. Films, läßt man, um sie 
zu glätten, durch zwei heiße Walzen gehen und kühlt sie sofort ab, 
indem man sie in ein kaltes Bad laufen läßt. l 

Zelluloidabfälle in Zelluloidwarenfabriken. 
loid-Industrie.) 

Nach dem Feinheitsgrad geordnet. sind die feinsten Abfälle 
diejenigen, welche in pulverartiger Form entstehen. z. B. beim Sägen 
der Zähne in der Kammfabrikation; weiter kommen in Frage die 
Drehspäne, wie sie besonders bei der Perlenfabrit ation produziert 
werden; eine dritte sehr häufige Form sind die festen Stücke, wie 
sie z. B. in Kammfabrisen abfallen; die strenge Trennung der ein- 
zelnen Farbvarietäten der Abfälle (z. B. farblos-transparent, gelbweik, 
blauweiß, schildpatt, blond, unifarbig) gibt den Abfällen einen wesent- 
lich höheren Wert. Von Verunreinigungen kommen in Be- 
tracht: ölige Bestandteile, Holz, Stoff, Papier, Metalle. Besonders 
unangenehm sind Verunreinigungen aus Horn, Galalith, Knochen. 
da solche sehr schwer zu entfernen sind und die Abfälle beinahe 
wertlos machen. — Sind fest anhaftende Verunreinigungen ver- 
handen, so sind die Abfälle für den Rohzelluloid-Fabrikanten meist 
wertlos und werden am besten zum Zwecke des Auflösens (z. B. in 
I.ackfabriken) verwendet. =s. 


—s 


(Die Zellu- 


Bücher-Beiprediungen. 


La Soie artificielle et sa fabrication. Generalites sur la cellulose 
— Origine de la soie artificielle., — La soie du comte de Char- 
donnet. — La soie Despeissis à l'oxyde du cuivre ammoniakal 
et sa fabrication; description d'une Usine (préparation; dissolutions; 
la filature; le lavage; les sechoirs; l’'humidification; le dévidage, 
retordage etc.; machine de filature du comte de Chardonnet, 


machine du Dr. Lehner; les déchets) — La Viscose. — La 
Solution au chlorure de zinc. — Les Produits similiaires (le Crin, 
la Paille, le cuir artificiel). — La Récupération. — Les procédés 


plus récents (Glanzstoff-Pauly, Linkmeyer, Prud'homme, Meister- 
Lucius, Friedrich, Thiele, Bernstein, Foltzer etc.) — Autres Imi- 
tations de la Soie naturelle. — Par Joseph Foltzer, Ingenieur- 
textile. — Deuxième edition. — Prix relié (franco): 12 francs. 
— Metz, J. Foltzer, Goldschmiedstr. 11 JII. 

In diesem mit acht Textillustrationen und elf Bildertafeln ge- 
schmückten Buche ist besonders wertvoll die eingehende Beschreibung 
einer Fabrik für Kupferoxyd-Ammoniak-Seide, welche von 
dem Verfasser auf Grund eigener praktischer Erfahrung gegeben 
wird; auch die Kostenberechnungen und allgemeinen Angaben sind 
von Interesse Ueber den weiteren Inhalt geben die Angaben des 
Titels Aufschluß. —- Für jeden Kunstseide-Fachmann ist das Buch 
empfehlenswert. —S. 


Laboratoriumsbuch für die Industrie der Oele und Fette. Von 
Dr. J] Marcusson, ständiger Mitarbeiter am Kgl. Material- 
prüfungsamt Berlin. — Mit 21 Abbildungen und 20 Tabellen. — 
Verlag von Wilhelm Knapp in Halle a. S. — 1911. — Preis 
Mk. 6.60. 

Der Hauptnachdruck ist auf den analytischen Teil gelegt. 
der in zwei Abschnitte, die Analyse der natürlich vorkommenden 
Oele, Fette und Wachse und die Untersuchung technischer Umwand- 
lungsprodukte dieser Stoffe, wie Kerzen, Seifen, Firnisse, Lacke, 
Oelfarben, Schmiermittel usw. zerfällt. Bei der Auswahl der Prüfungs- 
verfahren ist der Grundsatz befolgt, möglichst für jede Bestimmung 
nur ein Verfahren aufzuführen und zwar das zuverlässigste. 

Nach einem einleitenden Abschnitt über chemischen Aufbau und 
chemische Veränderungen der Oele, Fette und Wachse werden zu- 
nächst die physikalischen, alsdann die chemischen Pru- 
fungsverfahren dieser Stoffe abgehandelt. — Bei den Tech- 
nischen Produkten werden besprochen: Kerzen. Wollspicköle 
und Oleine; Seifen, Firnisse, Lacke, Oelfarben, oxydierte (geblasene) 
Oele; Schmiermittel. 

Bei der großen Bedeutung der Materie für die Industrie der 
Kunststoffe und mit Rücksicht auf die besondere langjährige prak- 
tische Erfahrung des Autors dürfte das vorliegende Buch unsern 
Lesern willkommen sein. —s. 
Der Werdegang einer Wissenschaft. Sieben gemeinverständliche 

Vorträge aus der Geschichte der Chemie von Wilhelm Ost- 

wald. — Zweite, vermehrte und verbesserte Auflage der 

„Leitlinien der Chemie“. — Leipzig, Akademische Verlags- 

gesellschaft m. b. H, 1908. Preis brosch. Mk. 6.60, geb. 

Mk. 7.50. 

Aus wiederholt „umkristallisierten“ Vorträgen ist diese, natur- 
gemäß nicht erschöpfende Darstellung der Geschichte der Chemie 
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entstanden; in sieben Kapiteln sind ebenso viele Querschnitte durch 
die chemische Wissenschaft ausgeführt, so, daß kein wesentlicher 
Teil im Gesamtorganismus der Chemie unberührt geblieben ist. Fol- 
gendes sind die Titel der einzelnen Vorlesungen: Die Elemente; 
Verbindungsgewicht und Atome; Die Gasgesetze und 
die Molekularhypothese; Isomerie und Konstitution; 
Elektrochemie; Affinität; Chemische Dynamik. — Die 
chemischen Theorien. mit dem Altertum beginnend und in ihrem 
Entwicklungsgang bis zur modernen Zeit betrachtet, werden von dem 
überragenden Standpunkt des’ genialen Begründers der physikalischen 
Chemie aus in gemeinverständlicher Weise mit besonderer Berück- 
sichtigung persönlicher Momente vorgetragen. -5. 


Patent-Beridıt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R.-Patent Nr. 234087 vom 6. VIL 1909. Rheinische 
Linoleumwerke Bedburg A.-G. in Bedburg. Flachpresse 
für elastische Erzeugnisse, wie Linoleum u. dgl. Anstatt 
der üblichen Preßplatten mit abgeschrägten Rändern werden Platten 
mit federnden Flächen am Aus- und Eintritt des Preßmaterials ver- 
wendet. Die Federung wird entweder dadurch geschaffen, daß man 
die Platten über die Unterstützungsflächen hinausragen läßt, oder daß 
die Preßplatten mit überstehenden Auflagen aus starkem Eisen- oder 
Stahlblech versehen werden. Da diese vorstehenden Teile sich beim 
Pressen biegen, wird die erforderliche Abschrägung ohne weiteres 
erreicht. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D. R.-Patent 235200 vom 10. I. 1908, Zus. z. D. R.-Pa- 
tent 232605 vom 10. I. 1908. Julius Gebauer in Charlot- 
tenburg. Verfahren zur Erhöhung der Elastizität sowie 
der Festigkeit von künstlichen Fäden, Gespinsten und 
Geweben aus künstlichen Fäden in feuchtem Zustande. 
Das Wesen des Verfahrens des Hauptpatents (s. „Kunststoffe“, 1. IV. 11., 
S. 136) besteht darin, elastische und gegen Feuchtigkeit widerstands- 
fähige Kunstfäden usw. unter Mitwirkung von Kautschuk mit nach- 
herigem Vulkanisieren zu liefern. Den Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung bildet eine weitere Vervollkomninung dieses Verfahrens in 
der Weise, daß die in Betracht kommenden Gebilde vor dem Vul- 
kanisierungsprozesse einer Behandlung mit Albumin, wie Eiweiß oder 
Blut- oder Pflanzenserum, unterworfen werden, und daß das Albumin 
durch Dämpfen unter Druck während einer der Stärke der Kunst- 
fäden usw. entsprechenden Zeitdauer, und zwar gleichzeitig mit der 
Vulkanisierung koaguliert wird. Durch die Mitverwendung des Al- 
bumins wird das Verfahren des Hauptpatents insofern verbessert, als 
die gleichen Wirkungen mit Kautschuk allein unter Umständen nur 
bei höherer Temperatur und mit verhältnismäßig viel Schwefel zu 
erzielen sind, wobei man Gefahr läuft, die Fasern infolge Bildung 
von Hartgummi zu verhärten. Auch für das Färben der Fasern ist 
das neue “kombinierte Verfahren von besonderem technischen Werte, 
weil die Farben besser fixiert werden, S. 

D. R.-Patent 235219 vom 21. I. 1909. Hanauer Kunst- 
seidefabrik G. m. b. H. in Groß-Auheim b. Hanau a. M. 
Verfahren zur HerstellungvonKupferoydammoniakzel- 
luloselösungen unter Benutzung von basischen Kupfer- 
sulfat. Es ist bekannt, ammoniakalische Lösungen von basisch 
schwefelsaurem Kupfer, das aus Kupfersulfatlösungen und Kalilauge 
erhalten wurde, als Lösungsmit'el für Zellulose zu verwenden (vgl. 
Erdmann, Anorganische Chemie, 3. Aufl., ‚S. 692). Konzentrierte 
Zelluloselösungen konnten aus den klaren anımoniakalischen Lösungen 
dieses basisch schwefelsauren Kupfers indessen nicht gewonnen wer- 
den, weil das Salz in Ammoniak sehr schwer löslich ist und infolge- 
dessen nur zellulosearme Lösungen liefert. Nur wenn man das ba- 
sisch schwefelsaure Kupfer auf der Faser selbst erzeugt, indem man 
Baumwolle mit Kupfervitriol tränkt und dieses bis zur Bildung von 
basischem Sulfat und Aetzkali fällt, ist die Herstellung konzentrierter 
Zelluloselösungen möglich. Dabei bildet sich aber Kaliumsulfat. das 
als Fällmittel für Zelluloselösungen den Lösevorgang erschwert. Es 
wurde nun gefunden, daß man zur Erzielung technisch wertvoller 
konzentrierter Zelluloselösungen von isoliertem basischen Kupfersulfat 
ausgehen kann, wenn man dasjenige basische Kupfersulfat verwendet, 
das durch Fällen heißer Vitriollösungen mit Ammoniak oder Soda 
erhalten wird, und dieses basische Sulfat zusammen mit der Baum- 
wolle in einer zur Lösung des Kupfers nicht hinreichenden Menge 
Ammoniak zur Reaktion bringt. Das auf diese Weise gewonnene 
basische Kupfersulfat bietet den Vorteil eines chemischen Individuunıs 
;_CuO.-2SOs-+6HsO, das konstante Zusammensetzung aufweist, 
wodurch die Sicherheit des Verfahrens natürlich sehr erhöht wird, 
Es ist ferner gegen Wärme bis zu 150° vollkommen beständig. wäh- 
rend sich Kupferhydrat sehr leicht in schwarzes, in Ammoniak unlös- 
liches Oxyd verwandelt. Außerdem zeigen die daraus hergestellten 
Zelluloselösungen eine solche Beständigkeit gegen Temperaturer- 
höhungen, daß man sie ohne Schädigung auf 69° erwärmen kann. 
Die Weiterverarbeitung geschieht in der für Kupferoxydammoniak- 
zelluloselösungen bekannten Weise. Es wird z. B. zu 162 kg Baum- 
wolle (schwach gebleicht) basisches Kupfersulfat in Pastenform in 
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einer Menge gebracht, die einer Zugabe von 90 kg Kupfer entspricht, 
Nachdem man noch 2000 | 20prozentiges Ammoniak zugefügt hat, 
rührt oder schüttelt man um, Nach einer halben Stunde ist alles ge- 
löst. Durch Verdünnen der so erhaltenen Lösung mit etwa 10001 
Wasser erhält man eine brauchbare spinnfähige Kupferoxydammoniak- 
zelluloselösung. S. 
D. R.-Patent 235366 vom 23. VII. 1910. Dr. Rudolf 
Hömberg in Charlottenburg. Verfahren zur Herstellung 
vonkünstlichen Fädenundanderen Gebilden aus Kupfer- 
oxydammoniakzelluloselösung durch Fällen mit Aetz- 
alkalilauge. Ein bekanntes Verfahren zur Herstellung künstlicher 
Fäden besteht darin, daß man Kupferammoniakzelluloselösung in 
kalte oder warme Natronlauge durch feine Kapillaren preßt. Es hat 
sich nun gezeigt, daß man besonders wertvolle Produkte dann er- 
hält, wenn man der ätzalkalischen Fällflüssigkeit noch Kolloide hin- 
zufügt, die durch die Fällflüssigkeit selbst nicht gefällt werden. Solche 
Kolloide sind z. B. Albumine, Eiweißstoffe, Leim u. dgl., die zweck- 
mäßig durch Behandlung mit Fermenten derart abgebaut sind, daß 
durch die Fällflüssigkeiten keine oder nur teilweise Fällung erfolgt. 
Es wird z B. eine 10- bis 20 prozentige Lösung von Kasein mit 
Bauchspeicheldrüse in bekannter Weise so weit abgebaut. bis sie mit 
der Fälltlüssigkeit nicht oder nur teilweise niedergeschlagen wird. 
Die Fälltlüssigkeit wird nun derart zusammengesetzt, daß sie z. B. 
aus gleichen Teilen einer konzentrierten Natronlauge (39 bis 40” Be.) 
und einer 10- bis 20 prozentigen Kaseinlösung besteht. In diese Fäll- 
lüssigkeit, die am besten auf 50 bis 60°C. erwärmt ist, wird Kupfer- 
hydratammoniakzelluloselösung durch Kapillaren wie üblich einge- 
preßt, und die entstandenen Fäden werden dann wie üblich weiter 
behandelt. Hervorgehoben sei, daß die Zusatzmittel zu Fällauge, 
z. B. das abgebaute Kasein, selbst Fällmittel sind. Gibt man in eine 
Lösung von solchem Kasein Kupferoxydammmoniakzelluloselösung, so 
entsteht sofort eine dicke Ausscheidung, die sich bei der in der Kunst- 
seidenfabrikation üblichen Weiterbehandlung, wie Spülen und Säuern, 
in Zellulosehydrat umsetzt. Durch die Eigenschaft der Kolloide 
selbst, als Fällmittel zu wirken, ist man in den Stand gesetzt, die 
übliche Dichte der Natronlauge wesentlich zu verringern, Die nach 
dem Verfahren hergestellte Kunstseide zeichnet sich “durch besonders 
weichen Griff gegenüber der bisher hergestellten aus. S. 
D. R.-Patent 235476 vom 19. VI. 1910. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken A.-G. inElberfeld. Verfahren zur Wieder- 
gewinnung des Kupfers aus den Waschwässern bei der 
Herstellung von künstlichen Zellulosegebilden aus Kup- 
feroxydammoniakzelluloselösungen. Wird aus alkalischer 
Kupferoxydammioniaklösung, wie solche z. B. bei der Absorption 
ammoniakhaltiger Gase in Waschwässern aus der Fabrikation von 
Zellulosegebilden aus Kupferoxydammoniakzelluloselösungen durch 
Fällen mit alkalischen Mitteln, z. B. alkalischer Zuckerlösung, und 
nachfolgendem Waschen mit Wasser entsteht, das Ammoniak durch 
einen Dampfstrom ausgetrieben, der der in einer geeigneten Appa- 
ratur herabrieselnden Flüssigkeit entgegengeführt wird, so reduziert 
sich das darin enthaltene Kupfer zu braunem Kupferoxydul, zum Teil 
sogar zu Kupfer. Dieses kann indessen durch Absetzen von der 
überstehenden Flüssigheit nur unvollkommen getrennt werden. Es 
hat sich nun gezeigt, daß das Kupferoxydul bezw. Kupfer mit Leich- 
tigkeit praktisch quantitativ aus den relativ großen Wassermengen 
gewonnen werden kann, wenn in die den Destillationsapparaten ent- 
strömenden heißen Flüssigkeiten kleine Mengen gewisser Kolloide 
als solche oder mit Wasser vorher angerührt, eingerührt werden. 
Hierdurch wird das Kupferoxydul bezw. Kupfer zusammengeballt. 
Als am billigsten und praktischsten hat sich Stärke irgendwelcher 
Art erwiesen. Die Wiedergewinnung des Kupfers geschieht am ein- 
fachsten so, daß die mit der Stärke versetzte Flüssigkeit durch meh- 
rere Gruben in Kaskadenanordnung durchgeführt wird, wobei der 
größte Teil des Schlammes sich schon in der ersten Grube als kom- 
pakte schwammige Masse zu Boden setzt und die Flüssigkeit am 
Ende der weiteren Gruben klar ab'äuft. Die Ausführung des Ver- 
fahrens geschieht folgendermaßen: In die heiße, schwach alkalische, 
der Ammoniakdestillationskolonne entströmende Brühe, welche das 
Kupferoxydul in feinster Suspension enthält, wird so viel mit kaltem 
Wasser zu einer Milch angerührte Stärke zufließen gelassen, daß auf 
etwa lO cbm Brühe etwa 1 kg Stärke kommt. Die Mischung ge- 
schieht automatisch, indem ein Strahl in den andern fließt. Je nach 
der Alkalinität der Wässer wird die Menge Stärke um ein geringes 
erhöht oder vermindert. Als Stärke kann Marktware geringster Qua- 
lität und irgendwelcher pflanzlichen Herkunft (z. B. Weizen-, Reis-, 
Palm- usw. Stärke) verwendet werden. Man läßt die Verkleisterung 
anı besten in der angegebenen Weise in der heißen Flüssigkeit selbst 
vor sich gehen, da das Zusammenballen des Kupferoxyduls dann am 
besten und raschesten vor sich geht. Man erkennt die richtige Be- 
messung des Zusatzes am besten daran, daß bei einer entnonımenen 
Probe sich der Schlamm sofort zu Boden setzt und die überstehende 
Flüssigkeit vollständig klar ist. S. 
Britisches Patent 10186/1910. J]. Wilkinson und The 
Bradford Dyers’ Association Ltd, in Bradford. Verbes- 
serung in der Herstellung von Textilgeweben. Bei der 
Herstellung von Geweben aus reiner Kunstseide oder aus Kunstseide 
und Baumwolle hat sich die geringe Elastizität der Kunstseide bei 
deren Verwendung als Kette unangenehm bemerkbar gemacht. Dies 
läßt sich dadurch vermeiden, da Kunstseidefäden mit Fäden aus 
tierischem Material versponnen werden und dann zur Herstellung der 
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Gewebe dienen. In dem fertigen Gewebe wird dann die tierische 
Faser durch z. B. Aetzkali entfernt. S. 
Britisches Patent 27 539/1910. Vereinigte Glanzstoff- 
Fabriken A.-Ges. in Elberfeld. Verbessertes Verfahren 
zur Ausnutzung derbeider Herstellung von Zellulosepro- 
dukten nach dem Kupferverfahren sich ergebenden 
Waschwässer. Bei dem Fällen von Kupferoxydammoniakzellulose- 
lösungen mit alkalischen Mitteln entweicht das als Lösungsmittel 
nicht mehr nötige Ammoniak. Man hat es bisher da, wo es frei 
wurde, in Schwefelsäure absorbiert. Dies erfordert nicht unbeträcht- 
liche Mengen Schwefelsäure, ferner Aetzkalk, um das Ammoniak 
wieder in Freiheit zu setzen und liefert als lästigen Abfall Gips. Es 
wurde nun gefunden, daß statt der Schwefelsäure mit Vorteil die 
beim Waschen sich ergebenden Wässer zu verwenden sind. Wird 
mit Säure gefällt, so enthält das Waschwasser Kupfersulfat, Ammo- 
niumsulfat und freie Schwefelsäure. Wird in solches Waschwasser 
ammoniakhaltige Luft eingeleitet, so findet erst Neutralisation statt, 
dann wird Ammoniak vom Kupfersulfat unter Bildung von Kupfer- 
amımoniumsulfat gebunden. Aus der ticfblauen Flüssigkeit wird das 
mit dem Kupfer verbundene Ammoniak zum Teil durch Erhitzen, der 
andere Teil nach Zusatz von Alkali oder Erdalkali ausgetrieben. Die 
Bindekraft der Laugen kann durch Zusatz von 20—30°jo der be- 
kannten Salze, z. B. von Chlorkalzium, weiches mit dem Ammoniak 
eine Doppelverbindung liefert, erhöht werden. Wird als Fällbad ein 
Alkali, z. B. Natronlauge und Zucker verwendet, so wird beim Waschen 
ein Teil des Kupfers gelöst und bleibt in dem Waschwasser suspen- 
diert. Werden solche alkalischen Waschwässer in einem Turme 
ammoniakhaltiger Luft entgegengeleitet, so wird das Ammoniak als 
Cuprammonium absorbiert. Wird dann diese Flüssigkeit in den be- 
kannten Destillierkolonnen einem Dampfstrome entgegengeführt, so 
wird das Ammoniak ausgetrieben und kehrt in den Betrieb zurück, 
das gelöst gewesene Kupferhydroxyd wird als braunes Kupferoxydul 
gefällt. S. 
Französisches Patent Nr. 421900. Société Française 
de la Viscose. Spinndüse zur Herstellung überzogener 
Fäden. Der mit einer viskosen Zelluloselösung zu überziehende 
Faden geht durch eine Düse, welcher durch einen seitlichen Ansatz 
die den Ueberzug liefernde Lösung zugeführt wird. Vor der Aus- 
trittsöffnung des Fadens ist eine Führung vorgesehen, die den Faden 
genau in der Mitte hält und jedes Abschaben des Ueberzuges ver- 
hindert. Zwischen dieser Führung und dem Fadenaustritt kann die 
Ueberzugslösung den Faden noch von allen Seiten umgeben. S. 
Französisches Patent Nr. 422565. Compagnie Fran- 
çaise des Applications de la cellulose. Verfahren zur 
Herstellung glänzender Zelluloseprodukte. Das Verfahren 
besteht darin, daß kupferoxydammoniakalische Zelluloselösungen 
mittels eines Fällbades aus Aetzalkali und Erdalkalisaccharat gefällt 
werden. Man erhält hervorragende Resultate mit einer Kalzium- 
saccharatlösung, die bei 60” hergestellt ist und einer 30°/oigen Natron- 
lauge, und zwar nimmt man 100 Teile Lauge und 10—20 Teile 
Saccharatlösung. Die Stärke der Lösung und die Temperatur, bei 
der sie angewendet wird, können verändert werden, je nach dem 
Gehalt der Zelluloselösung an Zellulose und an Ammoniak. Trotz 
der Anwesenheit eines Erdalkalisalzes entsteht kein Niederschlag, 
das Koagulierungsbad ist nur leicht getrübt und zeigt schwach 
alkalische Reaktion. Die gefällten Gebilde werden noch einige. Zeit 
mit dem Koagulierungsbade, das man zu diesem Zwecke verdünnen 
kann, behandelt, dann durch Waschen mit Wasser von Ammoniak 
befreit, durch Säure entkupfert und getrocknet. S. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


D. R.-Patent Nr. 235160 vom 22. HI. 1910. Hans Günth- 
nerin Augsburg. Verfahren zur Herstellung von mit 
Zelluloid o. dgl. umhüllten Stahl- und ähnlichen Bän- 
dern oder Drähten sowie von nahtlosen Zelluloid- u. dgl. 
Hüllen. Auf einer Platte des Ulmhüllmaterials (Zelluloid o. dgl.). 
die die Unterseite darstellt, wird zuerst ein Zelluloidstreifen, dann ein 
Stahlband (oder andere entsprechende Einlage), wieder ein Zelluloid- 
streifen usf. unmittelbar nebeneinandergelegt, bis die untere Platte 
voll belegt ist, Hierauf wird das Ganze mit einer Platte des Um- 
` hüllmaterials (Zelluloid o. dgl.) abgedeckt. Die Vereinigung der Ober- 
und Unterseite und der Zwischenstreifen unter sich und eventuell 
mit der Stahleinlage erfolgt nunmehr in bekannter Weise durch Er- 
wärmen und unter Druckanwendung oder mittels sonstiger bekannter 
Mittel. Nach dem erfolgten Vereinigen der einzelnen Teile unter 
sich wird die nun vorliegende, ein (sanzes bildende Platte in der 
Mitte der eingelegten Zwischenstreifen getrennt, wodurch man die 
Korsettstäbe, Taillenstäbe usw. von der gewünschten Breite erhält. 
Als Einlage können auch statt eines einzigen Bandes oder Drahtes 
aus Stahl o. dgl. deren zwei oder mehrere verwendet werden (als so- 
genannte Doppelfeder). Ebenso kann die Stahleinlage mit dem Unı- 
hüllungsmaterial fest verbunden werden, oder man kann auch so ar- 
beiten, daß die Einlage lose in der Umhüllung liegt. Endlich kann 
auch bei diesem Verfahren die Einlage nur als Dorn benutzt werden, 
der in an sich bekannter Weise nach dem Fertigstellen wieder her- 
ausgezogen wird. - nl. 

D. R.-Patent Nr.235423 vom 30.9.1909. Farbenfabriken 
vorm. Fried. Bayer & Co. in Elberfeld. Verfahren zur 
Darstellung einer dem Kautschuk nahestehenden Sub- 
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stanzen. Erythren (Divinyl) wird mit oder ohne Zusatz von die Poly- 
merisation befördernden Mitteln erwärmt. Man löst z. B. das Ery thren 
in Benzol und erhitzt die Lösung im Autoklaven auf 150° während 
10 Stunden. Dann treibt man durch Wasserdampf, den man hin- 
durchleitet, das Benzol und etwa entstehende Nebenprodukte ab, 
wobei eine elastische, dem Kautschuk ähnliche Masse entsteht. K, 
D. R.-Patent Nr. 235573 vom 2. VII. 1910. Thomas Gare 
in New Brighton, Engl. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von getrennten Gegenständen in fortge- 
setzter Folge aus gepulvertem Gummiabfall. Die Platten p 
sind in einem entsprechen Behälter p! gelagert und werden jeweils 
durch die Gleitstange r ausgetrieben, welche zu dem richtigen Zeit- 
punkt durch eine Verbindungsstange r! von einem entsprechenden 
Bewegungsteil der Maschine verschoben wird. Die Platten p fallen 
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abwärts in einen Trog s und werden durch die Stange s! und Rippen 
s? in genauer Stellung in der Kammer h? gehalten, welcher der ge- 


 pulverte Gummi in vorbestimmten Zwischenräumen und in genügen- 


der Menge zugeführt wird. Wenn der Kolben h sich vorwärts in 
die Kammer h? hineinbewegt, wird eine Menge gepulverten Gummis 
in die Form k getrieben und mit der zugeführten Platte bedeckt. 
Bei der weiteren Vorwärtsbewegung des Kolbens h erfolgt die nötige 
Pressung der Gummimasse und eine Verschiebung sämtlicher in der 
Form befindlicher Platten p und Gummischeiben um eine Strecke 
gleich der Gesamtstärke einer Platte h und einer Gummischeibe. 
H. 
D. R.-Patent Nr. 235594 vom 24. 11. 08. Dr. Alexander 
& Posnansky in Köpenick bei Berlin. Verfahren zur 
Herstellung geformter Gegenstände aus Factis. Man 
unterbricht die Einwirkung von Schwefel oder Chlorschwefel auf 
fette Oele durch Abkühlung, sobald die Masse in einen plastischen, 
knetbaren oder mehr oder minder zähflüssigen Zustand übergegangen 
ist, formt aus der Masse allein oder nach Mischung mit anderen 
Stoffen (segenstände und läßt dann die Faktisbildung bei höherer 
Temperatur vor sich gehen. Dieses Verfahren kann auch in der 
Weise durchgeführt werden, daß man den Oelen nur soviel Schwefel 
oder Chlorschwefel zusetzt, als zur Bildung plastischer, knetbarer 
Massen erforderlich ist. diese nach dem Zumischen weiterer 
Mengen Schwefel oder Chlorschwefel, gegebenenfalls unter Zusatz 
indifferenter Füllstoffe formt und im Falle eines Schwefelzusatzes 
die Reaktion unter Erhitzen zu Ende führt. Man kann endlich auch 
die plastischen, zähflüssigen Massen in dünner Schicht ausbreiten 
und darauf Chlorschwefel von außen zur Einwirkung bringen. K. 
D. R.-Patent Nr. 235554 vom 2. X. 1910. Reinhold 
Stimper in Berlin. Maschine zum Ausstanzen von ge- 


 lochten Plättchen. Die auszustanzende Tafel t wird durch Gummi- 


walzen geführt und in bekannter Art so transportiert, daß beim Be- 
ginn des Stanzens zunächst mittels der Stanze I!, P die erste Loch- 
reihe entsteht, worauf nach dem Vorschieben der Tafel t das Aus- 
stanzen dieser gelochten Plättchen durch die Stanze p!, p? und gleich- 
zeitig das Vorstanzen der zweiten Lochreihe durch die Stanze I!, l 
stattfindet usf. In die Matrize p? jeder Plattenstanze ragt nun ge- 
mäß der Erfindung eine Nadel n, welche zur Aufnahme der gelochten 
Plättchen dient. Die Plättchen fallen zunächst auf die Nadelzentrie- 
rung c!, die die zentrische Stellung der Nadel in der Stanze p? sichert. 
Die Nadelzentrierung ist eine aus zwei winkeligen Leisten zusammen- 
gesetzte Klemmvorrichtung, deren winkelige Leisten in der Pieilrich- 
tung von Zeit zu Zeit selbsttätig so weit auseinandergehen. daß die 
auf ihnen angesammelten, ausgestanzten und gelochten Plättchen auf 
die Nadelfesthaltung f! zu liegen kommen. Letztere besteht aus den 
beiden Nadelhaltern h! und h? und wird ebenfalls von Zeit zu Zeit 
selbsttätig geöffnet und geschlossen. Beim Oeffnen von f! fallen die 
Plättchen auf die Nadelfesthaltung f? und gelangen von da, wenn 
sich auch diese selbsttätig öffnet, schließlich auf den in die Nadel 
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eingefädelten Faden d. 
während des Schlusses der Nadelfesthaltung f! und das Oeffnen dieser 
während des Schlusses der Nadelfesthaltung f”. Je nach der Länge 
der Nadel kann unterhalb der Festhaltung f? noch eine Nadelzentrie- 
rung oder auch deren mehrere nach Art von c! angeordnet werden. 
E, 
Zusatz zum 
Vorrich- 


1908. 
Partis: 


D. R.-Patent Nr. 235602 vom 10. 
Patent Nr. 234927. Bernard Loewe 


10. 
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| die Stempelmatrize (b) neben den in diese eingeschweißten Messern (a 


Das Oetfnen”der Nadelzentrierung c! erfolgt _ 


tung zum SpinnenvonkünstlicherSeide und zum Ueber- | 


ziehen von natürlicher Seide und Textilfasern über- 
haupt, bei welchen der Faden in die Luft austritt. 
Zwischen der Fadenbildungs- und Aufwicklungsstelle ist eine Auf- 


speicherungsstelle angeordnet, die zweckmäßig aus einem offenen 
Gefäß besteht, in das der aus den Preßröhrchen austretende Faden 
eintritt und sich selbsttätig aufwindet. K. 
D. R.-Patent Nr. 235814 vom 10. VI. 1910. Vuagnat & 
Gaget in Oyonnax, Ain. Maschine zum Ausstanzen von 
Gegenständen aus Zelluloid, Hartkautschuk, Leder 
und ähnlichen Stoffen. An dem Schieber (f), dessen Bewegung 
durch feste Anschläge (m, n) am Maschinengestell geregelt wird, sind 
längere und kürzere Ausheberstifte (e) so angeordnet, daß sie, durch 
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vortretend, zuerst die ausgestanzten Teile der Platte (c), dann die 
Platte selbst ausheben, H. 
D. R.-Patent Nr. 235604 vom 5. ll. 1910. Dr. Fritz 
Steinitzer in Fürstenfeldbruck b. München. Unterlage 
zur Herstellung von Häutchen durch Auftragen und 
Eintrocknen von Firnissen, Lacken, Oel- und Email- 
farben. Die Unterlage besteht aus Leim-, Gummi- und Pflanzen- 
schleimgallerten mit oder ohne Zusatz von Glyzerin, Salzlösungen 
und Kleister, oder aus Körpern, die mit diesen Stoffen überzogen 
oder imprägniert sind. Man nimmt z. B. eine Gallerte aus 20 Teilen 
Leim und 250 Teilen Wasser, oder 20 Teilen Agar, 50 Teilen Wasser 
und 100 Teilen Glyzerin. H. 
D. R.-Patent Nr. 236013 vom 21. VII. 1910. Edouard 
Benedictus in Paris. Verfahren zur Herstellungvon Ver- 
bundgläsern durch Vereinigung von Glasplatten mit an 
de. Oberfläche durch ein Lösungsmittel aufgeweichten 
Zelluloidplatten. Man taucht in einen mit dem Lösungsmittel 
(Azeton, Amylazetat) gefüllten Behälter die Glasplatten und Zelluloid- 
blätter in der Reihenfolge ein, wie sie aufeinandergebracht werden 
sollen. Nachdem man einige Sekunden eingetaucht hat, entfernt man 
das Ganze. läßt abtropfen und bringt in einen Raum. wo man in 
geeigneter Weise eine Luftverdünnung herstellen kann. Infolge der 
l.uftverdünnung wird zunächst am Umfang der Platten das Lösungs- 
mittel verdampfen, worauf die Verdampfung sich auch in das Innere 
hinein ausbreitet, wobei die eingeschlossene Luft mechanisch mitge- 
rissen wird. Nach dem Austreiben des. Lösungsmittels und der Luft 
sind die Zelluloidflächen immer noch in teigförmigem Zustande; läßt 
man nun Luft in den Raum eintreten, so bewirkt der Druck der 
atmosphärischen Luft, der auf die äußere Fläche der Glasplatten ein- 
wirkt, deren energische Vereinigung. H. 
Britisches Patent Nr. 1368 v. J. 1911. Bruno Münch 
inRostow am Don. Verfahren zur Herstellung der Teile 
von Gummischuhen. Die einzelnen Kautschukstücke, aus denen 
ein Gummischuh auf dem Leisten zusammengesetzt wird, werden aus 
unvulkanisierter Kautschukmasse, die in Formen unter hohem Druck 
gepreßt wird, hergestellt. Die Teile erhalten hierbei ohne weiteres 
die erforderliche Gestalt. H. 
Britisches Patent Nr. 6934 v. J. 1910. Gilbert William 
Sutton in Stevenage (Engl... Apparat zum Trocknen und 
Räuchern von Kautschuk. Der Apparat besteht aus einer mit 
Tür 2 und Fenster 3 versehenen Kammer 1, in der der Kautschuk 4 


Oben sind ein Abzugsrohr 5 mit Klappe 6, sowie 
Lüftungsklappen 7 vorgesehen, während unten ein Rost 8 angeordnet 


aufgehängt wird. 


ist. Unter diesem liegen Rohre 9, durch die mittels eines Venti- 
lators 10 warme Luft oder Rauch zugeführt werden kann. Die 
Rohre 9 besitzen nach unten gerichtete Düsen Il, denen gegenüber 
scharfkantige Leisten 12 angeordnet sind, welche die austretenden 
Luftströme zerteilen. Der Ventilator 1) saugt die Luft aus einem 
Kasten 13 an, in dem die bei 14 eintretende Luft durch mit Dampf 
gefüllte Heizschlangen erhitzt wird. Der Rauch wird in dem Ofen 15 
durch Verbrennen von grünem Holz oder Palmenblättern erzeugt und 
gelangt bei entsprechender Einstellung der Klappen 16 und I7 durch 
das Rohr 18 ebenfalls in den Kasten 13, an den das Saugrohr des 
Ventilators 10 sich anschließt. H. 
Britisches Patent Nr. 10453 v. J. 1910 (D. R.-Patent 
225520). Albert Engelke und Maurice Ganz in Brüssel. 
Verfahren und Maschine zur Herstellung von Gummi- 
blasen. Werkstücke 6 aus nicht vulkanisierttem Gummi (Fig. |) 
werden auf das untere Ende kleiner Glasröhrchen 7 aufgeschoben, 
die in beliebiger Anzahl (z. B. 30 bis 100) in die entsprechenden 
Löcher einer oder mehrerer Platten 8 eingesetzt werden. Letztere 
werden nun an die Transportvorrichtung 2 angehängt und durch diese 
über die verschiedenen Vulkanisierbäder 3 bis 5 gebracht, welche 
nacheinander auf und nieder bewegt werden, um die Werkstücke 6 
in sie einzutauchen. Wenn die Werkstücke eine verhältnismäßig 
große Länge besitzen, wird vorher eine Latte 47 über die Platte N 
herabgelassen, so daß die Stäbchen 46 der Latte ins Innere der Werk- 
stücke 6 dringen und diese während des Eintauchens in die Behälter 
3 bis 5 versteifen, Das gleiche Ergebnis wird durch längere Röhr- 
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Fig. 1 
20 chen 7 erhalten. Nach beendigtem Vul- 
kanisieren wird die Latte 47 wieder auf- 
F wärts zur Transportvorrichtung 48 be- 
f wegt, welche sie in ihre Anfangsstellung 
| or zurückbringt. ‚während die Platte 8 auf 
PZ die zweite Transportvorrichtung 1! ge- 
langt. Diese bringt die Latten 8 mit den 


Röhrchen 7 und den vulkanisierten Werk- 
stücken 6 unter eine Reihe Kolbenpumpen 
lo (Fig. 2), deren Kolbenstangen 17 durch 
eine (Nuerleiste 18 miteinander verbunden 
sind. Die Enden der (uerleiste 18 sind 
an zwei auf dem vorderen Teil 20 des 
Gestellrahmens senkrecht geführten Stangen 
19 befestigt, deren untere Teile als Zahn- 
stangen 21 ausgebildet sind. die mit zwei 
auf der durch ein Handrad gedrehten 
Welle sitzenden Zahnrädern 22 in Eingriff 
stehen. Durch Drehen des Handrades in 
dem einen oder anderen Sinne werden die 
Kolbenstangn auf- oder niederbewegt 
Unter jedem Pummpenkörper 16 befindet 
sich eine Vorrichtung, welche zum Fest- 
halten der Werkstücke auf den Röhrchen 7 
während des Aufblasens dient. Diese 
Vorichtung besteht beispielsweise aus einer 
Querleiste 28 mit kreisrunden Löchern, 
an deren Rändern Klammern 29 federnd 
befestigt sind, welche beim Eindringen 
in an einer zweiten (Nuerleiste 31 ange- 
ordnete Trichter 30 sich einander nähern, 
sich dicht an die Röhrchen 7 anschließen 
und die Werkstücke 6 an letztere anpressen. 
Die beiden Querleisten werden durch Fe- 
dern zusammengehalten und sind auf einem 
durch ein Pedal auf und nieder beweg- 
baren Rahmen angeordnet. Oberhalb jeder 
Pumpe 16 befindet sich ein Behälter 39 
mit Talkumpulver, welcher durch Schläuche 
40 mit den Pumpenzylindern in Verbindung 
steht. Jeder Schlauch 40 geht zwischen 
zwei Querleisten 41 hindurch, welche in 
-  wagerechter Richtung bewegt werden kön- 
f) nen und als Klemme dienen. Letztere 
e ist normal geschlossen und verhindert dem- 
nach das Austreten des Talkums. Erst 
wenn der Kolben der Pumpe sich über 
der Eintrittsstelle 42 des Talkums befindet, 
wird auf irgend eine Weise die Klemme 41 
| geöffnet, so daß dann Talkum in den Pum- 
penzylinder 16 eintritt. Gleichzeitig drückt 
die Querleiste 43 die Gummibirnen 44 
zusammen, welche durch Schläuche 45 mit 
den Behältern 39 verbunden sind. Durch 
dieses Zusammendrücken gelangt ein Strahl 
komprimierter Luft in die Behälter 39, 
um das Austreten des Talkums zu sichern. 
Außerdem können diese Behälter im ge- 
eigneten Augenblik durch eine Vorrichtung 
noch eine Schüttelbewegung erhalten, welche das Austreten des 
Talkunıs erleichtert. H. 


Im, 
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Wirticdhaftlihe Rundicdhau. 


Hanauer Kunstseidefabrik A.-G. Großauheim bei Hanau. 
Die am 30. April 1910 mit 2!/s Mill. Kapital gegründete Aktien- 
gesellschaft weist für das erste Geschäftsjahr, das nur acht Monate 
umfaßt und als Baujahr anzusehen ist, nach Extraaufwendungen für 
die Vorbereitung der zu erweiternden Produktion von 55000 Mk. und 
nach Abschreibungen von 34000 Mk einen Verlust von 68165 Mk. 
aus. Der Geschäftsbericht führt aus, daß das erzeugte Material den 
Beifall der Kundschaft finde. Die Bedeutung des Artikels Kunstseide 
in seiner vielseitigen Verwendungsart nehme täglich zu; für das neue 
Geschäftsjahr seien die Aussichten günstigere. In dieses sei die Ge- 
sellschaft mit gesteigerter Produktion eingetreten und mit genügenden 
Aufträgen versehen. 

Dr. Grünbaum und Thomas A.-G., Berlin. Unter dieser Firma 
wurde in Berlin eine Aktiengesellschaft eingetragen zum Zweck der 
Einrichtung, des Betriebes und Erwerbes von Fabriken, die Schall- 
plattenmasse, Schallplatten und ähnliche Artikel herstellen; die beiden 
Berliner Firmen Dr, Albert Grünbaum und Max Thomas werden 
übernommen. Das Grundkapital ist auf Mk. 500000 festgesetzt. 
Zum alleinigen Vorstand wurde Herr Heinrich Löwenthal in Berlin 
ernannt. Den ersten Aufsichtsrat bilden die Herren Justizrat Dr. 
Benno Mühsanı, Emil Grünbaun und Georg Rensch, sämtlich in 
Berlin. 

Gummi-Werke Elbe, A.-G. in Hamburg und Plesteritz. Die 
Gesellschaft verteilt für 1910 keine Dividende, da durch die hohen 
Gummipreise die Rentabilität beeinträchtigt wurde; auch die Filial- 
fabriken in Heidenheim a. d. Br. und Warmbrunn i. Schl. hatten 
unter den ungünstigen Verhältnissen des Rohgummimarktes zu leiden. 
— Das Aktienkapital von I Million Mark wurde neuerdings durch 
Ausgabe von 750000 sechsprozentiger Vorzugsaktien erhöht. 

Sarvar (Ungarn). Die hiesige Kunstseiden-Fabrik wurde 
von französischen Aktionären der belgischen Fabrik Tubize käuflich 
erworben und soll weiter ausgedehnt werden. 

Newyork. „Ein amerikanischer Kunstledertrust. Die Du Pont 
Powder Company (der sogen. „Powdertrust“) soll jetzt die 
Fabrikation von künstlichem Leder in Amerika beherrschen. Die 
Gesellschaft hat sich die Macht über diese Industrie durch Erwer- 
bung der Newburgh Fabrikoid Works zu Newburgh N.Y.. 
zum Preise von 800 000 Dollar gesichert. Dieser Preis deutet darauf 
hin, daß die Kunstlederindustrie in den Vereinigten Staaten eine 
recht bedeutende und blühende Industrie sein muß,“ („Ledermarkt“.) 

Die Kunstiederproduktion der Vereinigten Staaten betrug im 
Jahre 1909 elf Millionen Quadrat-Yards im Werte von 31/2 Millionen 
Dollars. Das Kunstleder wurde hauptsächlich in der Möbelfabrikation, 
im Automobil- und Kutschwagenbau, sowie zu Bucheinbänden und 
Lederwaren verwendet, ein Teil auch als Ersatz für Schuhleder. 

Die Kunstseidenfabrikation in Rußland. Der russischen Zei- 
tung „Wjestnik finanzow“ werden über die Aussichten und Entwick- 
lung der Kunstseidenfabrikation in Rußland die nachstehenden Daten 
entnommen: Im Weltverbrauche von Rohseide nimmt Rußland gegen- 
wärtig den fünften Platz ein und zwar mit 90000 Pud (etwa 1 400 000 kg). 
Rechnet man hierzu noch die aus dem Ausland importierten Seiden- 
abfälle mit etwa 35000 Pud hinzu, so stellt sich der gesamte Ver- 
brauch von Rohseide, die für die weitere Verarbeitung bestimnit ist, 
ungefähr auf 125000 Pud. In der Erzeugung von Rohseide steht 
Rußland unter den Ländern an sechster Stelle mit 30 900 Pud 
(490 000 kg). Die Einfuhr von Rohseide nach Rußland betrug in den 
letzten Jahren gegen 100000 Pud, im Gesamtwerte von 21 Billionen 
Rubel. In Tomaschow in Polen ist jetzt eine Kunstseidenfabrik im 
Bau begriffen und für den Bau einer weiteren Fabrik im Kreise So- 
chatschew hat sich eine Gesellschaft gebildet. Wenn diese beiden 
neuen Fabriken in Polen ihre Produktionsfähigkeit, die auf 25 000 Pud 
im Jahre berechnet wird, voll ausnutzen und wenn man die Menge 
der Produktion der Fabrik bei Moskau auf etwa. 8000 Pud veran- 
schlagt, so würde die Kunstseidenproduktion auch dann noch kaum 
imstande sein, '/s des Seidenverbrauchs in Rußland zu decken. Aus 
den obigen Zahlenangaben ergibt sich, daß für die alljährliche Ver- 
arbeitung noch über 60 000 Pud inländische Seide Verwendung finden 
könnten. Eine Entwicklung der Fabrikation von Kunstseide in Ruĝ- 
land dürfte daher die Entwicklung der Seidenzucht im Lande keines- 
wegs beeinträchtigen, Kunstseide findet im Ausland Verwendung für 
billige Kleidungsstücke, ‘wie Kopftücher für Damen, Cachenez, Ver- 
zierungen von Damenkleidern, Spitzen, Stickereien usw. In Anbe- 
tracht der verhältnismäßigen Billigkeit der Kunstseide im Vergleiche 
zur Rohseide haben diese Gegenstände Aussicht, nicht nur eine weite 
Verbreitung im Innern des Landes zu finden, sondern auch zum Teil 
z. B. nach Märkten des nahen. Orients, ausgeführt zu werden. 

Kolonial-Wirtschaftliches. Zur Vertretung des für unsere Ko- 
lonien bedeutungsvollen Internationalen Faserkongresses in Soerabaya 
auf Java und zum Studium der Kulturen des Sisal-, Bananen- oder 
Manila-, Dekkan- oder Gambo-Hanfes, von Jute und Kapok auf Java 
und den Philippinen entsendet das deutsche Kolonial-Wirtschaft- 
liche Komitee den Privatdozenten an der Universität Gießen Herm 
Dr. Bruck. Mit der Gewinnung der neuen Spinnstoffe Kapok und 
Calotropis befassen sich insbesondere Indien, in letzter Zeit auch 
Mexiko, Brasilien und andere südamerikanische Staaten. Die Kapok- 
Ernte des letzten Jahres wird auf etwa 70000 Ballen geschäzt. Die 
technische Verarbeitung dieser Fasern hat nach Mitteilung des Herm 
Kommerzienrat Stark-Chemnitz inzwischen weitere Fortschritte ge- 
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macht: es ist gelungen, sie bleichtähig zu machen und mit Streich- 
garn, also mit Woll- und Seidenabfall zu verarbeiten. In Deutsch- 
land werden bereits 25000 Pfund Kapok- und Calotropis-Fasern pro 
Woche versponnen. Neuere Versuche haben ergeben, daß sich auch 
die Samenhaare des westafrikanischen Kautschukbaumes Kickxia für 
Stoffzwecke verwenden lassen. Vom Reichs-Kolonialamt und dem 
Kolonial-Wirtsehaftlichen Komitee sind Schritte unternommen worden, 
um auch die Kultur des Kapok und der Calotropis in den deutschen 
Kolonian durch Saatbeschaftung und -Verteilung, durch Verbesserung 
der Erntebereitungsmaschinen usw., in die Wege zu leiten. 

Die Guttapercha- und Kautschuk-Expedition nach Kaiser- 
Wilhelmsland. Seit seiner Begründung im Jahre 1896 hat sich das 
Kolonial-Wirtschaftliche Komitee, wirtschaftlicher Ausschuß der 
Deutschen Kolonialgesellschaft, mit der Frage der Beschaffung von 
Kautschuk und Guttapercha aus unseren eigenen Kolonien befaßt. 
Der Bezug dieser Rohstoffe vom Auslande bedeutet alljährlich einen 
Verlust von etwa 200 Millionen Mark an unserem Nationalvermögen. 
Ermutigt durch die Ergebnisse der in den Jahren 1900 bis 1902 mit 
Unterstützung der Wohlfahrtslotterie und der Deutschen Kolonialge- 
sellschatt unter dem Präsidium Seiner Hoheit des Herzogs Johann 
Albrecht zu Mecklenburg und der deutschen Industrie ausgeführten 
Kautschuk-und Guttaperchaexpeditionen nach Westafrika, Hinterindien, 
dem Malaiischen Archipel und Neu-Guinea, die zur Feststellung wilder 
Kautschukbestände und Einführung der Kautschukplantagenkultur in 
Kamerun sowie zur Entdeckung wildwachsender Guttapercha in Neu- 
Guinea führten, hat das Kolonial-Wirtschaftliche Komitee, wirtschaft- 
licher Ausschuß der Deutschen Kolonialgesellschaft, im Jahre 1907 
die auf drei Jahre vorgesehene Guttapercha- und Kautschuk-Expedition 
nach Kaiser-Wilhelmsland ins Werk gesetzt. Die Mittel wurden von 
der Deutschen Kolonialgesellschaft (96000 M.), von der Kolonialver- 
waltung (75000 M.) und von der Kautschuk verarbeitenden Industrie 
(25000 M.) in dankenswerter Weise zur Verfügung gestellt. Die 
Leitung wurde dem Botaniker Dr. Schlechter übertragen, die Ober- 
leitung übernahm im Einverständnis mit der Kolonial-Verwaltung in 
bereitwilliger Weise der Kaiserliche Gouverneur von Neu-Guinea, 
Herr Dr. Hahl. Der Expedition waren folgende Aufgaben gestellt: 
Feststellung abbauwürdiger Mengen von Guttapercha und Kautschuk, 
Ausbeutung dieser Rohstoffe, Heranziehung und Anlernung der Ein- 
geborenen zu einer rationellen Gewinnung dieser Rohstoffe, Verbrei- 
tung der Guttapercha- und Kautschukkultur. 

Die Lösung dieser Aufgaben wurde wie folgt durchgeführt: 
Guttapercha wurde in abbauwürdigen Mengen in den Gebieten von 
der Ray-Küste bis zum Bismarckgebirge festgestellt. Die Häufigkeit 
des Vorkommens übertrifft nach Dr. Schlechter die der besten Gutta- 
Distrikte Sumatras und Borneos. Die Erträge schwanken zwischen 
4 Pfund und 12 Pfund Gutta pro Baum. Ein Höchstertrag von über 
20 Pfund wurde im Minjem-Tale erzielt. An Kautschuk-Lianen wur- 
den im Schutzgebiet nicht weniger als sechs neue Arten gefunden. 
Besonders wichtig sind neue Ficusarten im Gebiete von Eitape, des 
mittleren Teiles von Kaiser-Wilhelmsland und des Wariaflusses. Die 
erste Ausfuhr von Guttapercha nach Deutschland erfolgte im Jahre 
1907. Der ersten Sendung von 660 kg folgten 1908: 1510 kg, 1909: 
2660 kg und 1910: 2850 kg. Der Ausbeutung setzten sich anfangs 
große Schwierigkeiten entgegen. Der Wegebau erforderte eine erhebliche 
Arbeitsleistung und großen Zeitaufwand. Langwierige und vorsich- 
tige Verhandlungen waren erforderlich, um die wilde Bevölkerung 
zur Mitarbeit am Wegebau und an der Ausbeutung der ihr als Nutz- 
pflanze bisher unbekannten Guttapercha heranzuziehen. Trotz alledem 
ist eine fortgesetzte Zunahme der Ausfuhr und Verbesserung der 
Qualität von Sendung zu Sendung zu verzeichnen. Gegenüber einem 
für I. Qualität erzielten Preise von 5 M. und für Il. Qualität von 
1,25 M. bei den ersten Anlieferungen wurden in letzter Zeit Preise 
von 8 M. bzw. 4 M. in Hamburg bezahlt. Auch hat sich das Ver- 
hältnis der I. Qualität zur II. von 1:4 in der ersten Zeit, auf 2: 1 
bei den letzten Sendungen gehoben. Die Anlernung der Eingeborenen 
zu einer rationellen Gewinnung von Guttapercha und Kautschuk ist 
in der Umgebung von Friedrich-Wilhelmshafen und von Eitape dank 
der Unterstützung durch das Kaiserliche Gouvernement mit Erfolg 
durchgeführt worden. Die Anlage von Kautschukplantagen in größerem 
Maßstabe war inzwischen durch die Neu Guinea Compagnie selbst 
erfolgt: über 11/0 ha Ficus elastica, Castilloa und Hevea stehen heute 
bereits unter Kultur. Kleinere Versuche mit der Guttaperchakultur 
werden von dem Kaiserlichen Gouvernement unternommen werden. 
Außerdem hat die Expedition wichtige Fingerzeige gegeben zur Aus- 
beutung weiterer Nutzpflanzen, z. B. von Fasern verschiedener Gnetum- 
arten, die nicht allein in Kaiser-Wilhelmsland, sondern auch im Bis- 
marck-Archipel weit verbreitet sind, ferner für die Ausbeutung einer 
Faserbanane, die im Gebiete des Waria in großen Mengen auftritt 
und die der Stammpflanze des Manilahanfes nahe verwandt ist. Auch 
aromatisches Harz hatdie Expeditionim Wariagebiet vielfach angetroffen. 

Zur Sicherstellung der Ergebnisse der Expedition hat das Komitee 
nunmehr Gutta- und Kautschukstationen im Bezirk Friedrich-Wilhelms- 
hafen in Verbindung mit dem Kaiserlichen Gouvernement und unter 
dessen Kontrolle eingerichtet, die zunächst auf die Dauer von drei 
Jahren, 1911, 1912 und 1913, betrieben werden. Von diesen Stationen 
aus werden die Eingeborenen in der Gutta- und Kautschukgewinnung 
belehrt. Für den Aufkauf von Gutta und Kautschuk garantiert das 
Komitee der eingeborenen Bevölkerung einen Mindestpreis von I M. 
pro Kilogramm. Ferner hat das Komitee dem Kaiserlichen Gouver- 
nement als Ansporn für die Bevölkerung einen Betrag für Gutta- und 
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Kautschukprämien zur Verfügung gestellt. Außer den ihr gestellten 
wirtschaftlichen Aufgaben hat die Expedition weitere Ergebnisse auf 
wissenschaftlichem Gebiet erzielt. So hat sie wesentlich dazu beige- 
tragen, unsere Kenntnisse der noch wenig bekannten Flora von Kaiser- 
Wilhelmsland zu bereichern. Eine erhebliche Zahl neuer Gattungen 
und weit über 1000 neue Spezies wurden entdeckt. Die umfangreiche 
Sammlung wird zur Zeit im Königlichen Botanischen Museum Dahlem- 
Berlin durch die Herren Dr. Lauterbach und Dr. Schlechter bearbeitet. 
Die Expedition hat ferner dazu beigetragen, neue Gebiete geographisch 
zu erforschen. Die Ergebnisse sind in mehreren Karten niedergelegt. 
Der Direktor des Königlichen Botanischen Gartens und der Kustos 
der Botanischen Zentralstelle für die Kolonien in Berlin anerkennen 
die unter so schwierigen Verhältnissen erzielten wissenschaftlichen 
Ergebnisse. Insbesondere aber wird den wirtschaftlichen Ergebnissen 
der Expedition von den Erwerbsgesellschaften im Schutzgebiet, und 
namentlich auch von den Guttapercha und Kautschuk verarbeitenden 
Industrien, von der elektrotechnischen und der Kabelindustrie fort- 
gesetzt das größte Interesse entgegengebracht. Nach einer Mitteilung 
des Staatssekretärs des Reichspostamts ist das Guttapercha- und 
Kautschukunternehmen in Neu-Guinea auch für die Reichs-Telegraphen- 
Verwaltung von großer Bedeutung. Nach dem Urteil des Kaiserlichen 
Gouverneurs von Neu-Guinea hat die Expedition, soweit es im Bereich 
der Möglichkeit lag, ihre Aufgabe erfüllt und befriedigende Resultate 
erzielt. Der Gouverneur hebt hervor, daß die Einführung der Gutta- 
produktion in Neu-Guinea bereits Veranlassung zur Erhebung einer 
Eingeborenenkopfsteuer gegeben habe, und daß die Ausbeute der 
Guttabestände, für welche sich jetzt kapitalkräftige Unternehmer in- 
teressieren, geeignet sei, für das Schutzgebiet eine außerordentlich 
wertvolle Erwerbsquelle zu werden und der Aufschließung des Landes 
Vorschub zu leisten. 

Verbilligter Transport von Galalith-Abfällen. (Nachdruck 
verboten,) Von der Königlichen Eisenbahndirektion Berlin ist an die 
Aeltesten der Kaufmannschaft folgende Anfrage gerichtet worden: 
Aus Anlaß eines Frachterstattungsantrags sind wir in eine Prüfung 
der Frage über die Tarifierung von „Galalithabfällen (Kunsthorn- 
abfällen)* eingetreten. Nach der jetzigen Tariflage ist dieser Artikel 
nach der allgemeinen Wagenladungsklasse zu verfrachten. In dem 
Frachterstattungsantrage wurde die Frachtberechnung nach dem Spezial- 
tarif III bezw. nach dem besonderen Ausnahmetarif für Düngemittel, 
wie für „Abfälle, für Horn“ gefordert mit der Begründung, daß die 
Galalithabfälle gleich den letzteren zur Kunstdüngerfabrikation ver- 
wendet würden. Die Untersuchung einer Probe des in Rede stehenden 
Artikels durch unsere chemische Versuchsanstalt hat folgende Bestand- 
teile ergeben: 9°/o mineralische Stoffe, in der Hauptsache Tonerde 
und etwas Eisenoxyd. Giftige Metalloxyde wie Zinkoxyd waren nicht 
enthalten, 91°/o Kasein (Stickstoffsubstanz). 

Hiernach ist das Erzeugnis zur Herstellung von Düngemittel 
anscheinend geeignet. Bei einer bereits im Jahre 1907 vorgenommenen 
Untersuchung einer Probe Galalithabfälle auf Grund eines gleichen 
Antrages wurde dagegen das Vorhandensein von 2 bis 4 Prozent 
Zinkoxyd neben den obengenannten Bestandteilen festgestellt und aus 
diesem Grunde die Verwendung der Abfälle zur Kunstdüngerfabrikation 
wegen der für Pflanzen giftigen Eigenschaften dieses Stoffes nicht 
anerkannt. 

Um nun die Berechtigung zu der geforderten Frachtberechnung 
prüfen zu können, ersuchen wir ergebenst um gefällige Stellungnahme 
und Mitteilung, ob und in wie weit der fragliche Artikel tatsächlich 
zur Herstellung von Düngemitteln verwendet wird und ob ein wirt- 
schaftliches Bedürfnis zur Aufnahme in den Spezialtarif III in Bezug 
auf seinen Wert und Verwendungszweck vorliegt. 

Die Korporation hat darauf folgendes erwidert: Auf das gefi. 
Schreiben vom..... teilen wir ganz ergebenst mit, daß nach den 
von uns eingezogenen Erkundigungen Galalithabfälle, die infolge der 
Behandlung bei der Fabrikation mit Formaldehyd zu einem industri- 
ellen Zweck nicht mehr gebraucht werden können, zu Düngezwecken 
Verwendung finden. Wenigstens haben wir eine andere Verwendungs- 
art nicht festzustellen vermocht. Auch der Preis dieses Artikels ist 
niedriger als der für Hornabfälle, welche bereits dem Spezialtarif III 
angehören. Während letztere etwa 11 bis 12 Mark für 100 kg kosten, 
schwankt der Preis für Galalithabfälle zwischen 6 bis 10 Mark für 
100 kg; zeitweise scheinen dieselben überhaupt unverkäuflich zu sein. 
Demnach dürfte sowohl nach dem Wert als dem Verwendungszweck 
die Aufnahme von Galalithabfällen in den Spezialtarif III zu befür- 
worten sein. Badermann. 


Tedıniidee Notizen. 


Zur Vulkanisationstheorie des Kautschuks. Obgleich ich in 
der Tat zum ersten Male kolloid- und kapillarchemische Gesichts- 
punkte, insbesondere die Erscheinungen der Adsorption, für die 
Theorie der Schwefelaufnahme bei der Vulkanisation des Kaut- 
schuks herangezogen habe, möchte ich doch mit allem Nachdruck 
gegen die irrtümliche Mitteilung von F.W. Hinrichsen auf Seite 213 
vorliegender Zeitschrift protestieren, nach welcher ich eine „reine 
Adsorptionstheorie“* der \ulkanisation aufgestellt hätte oder 
„namentlich“ zu ihren Vertretern gehörte. — Zur Richtigstellung 
bitte ich die Leser auf meine Originalarbeiten (Kolloid-Ztschft. 6, 
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136, 1910; 7, 45, 1910), sowie auf eine demnächst in der Kolloid- 
Zeitschrift erscheinende dritte Mitteilung verweisen zu dürfen. 
Wo. Ostwald. 


Ueber neuere Koagulationsmittei für Kautschuk. Das Chem. 
Labor. für Handel und Industrie von Dr. Robert Henriques Nachf. 
(Inhaber Dr. Eduard Markwald und Dr. Fritz Frank) in Berlin 
macht hierüber in der „Chemischen Industrie* folgende Angaben: 
Purub ist ein Koagulationsmittel, welches nach dem D. R.P. 189 235 
Herrn D. Sandmann, Berlin, geschützt ist Purub ist Fluorwasserstoff- 
säure von bestimmter Konzentration. Die ersten Versuche zur Ver- 
wendung dieses Koagulationsmittels liegen bereits annähernd vier 
Jahre zurück. Der Grundgedanke für die Anwendung desselben lag 
in der Uebertragung der Verwendung der Fluorwasserstoffsäure aus 
der Frucht-Konservenfabrikation auf die der Konservierung von 
Kautschuk. Der Wert des Purubs ist denn auch nach den bisherigen 
Erfahrungen vor allen Dingen in der hervorragenden präservierenden 
Wirkung dieser Säure zu finden. Es ist bereits mit Purub aufberei- 
teter Kautschuk sowohl von den Wildbeständen des Amazonas in 
größeren Posten auf dem Londoner Markt zu exzeptionell hohen 
Preisen verkauft, wie anderseits solcher aus Ceylon und den Malay 


Straits. Die Produkte haben guten Nerv und vor allen Dingen gutes 
Aussehen. Die mit diesem Koagulationsmittel aufbereiteten Roh- 


kautschuke scheinen sich in der Verarbeitung gleichfalls gut zu ver- 
halten. Auch besonders aus deutschen ostafrikanischen Plantagen 
sind bereits größere Sendungen von Purub-Manihotkautschuk auf dem 
Hamburger Markt zu normalen Preisen verkauft. Die Verarbeitung 
auch dieser Sorte hat sich als normal erwiesen. Es sind also gewisser- 
maßen die Versuche mit Purub bereits aus dem Versuchsstadium 
heraus. Wie sich das Koagulationsmittel im großen weiter bewähren 
wird, muß erst die Zeit lehren, denn es komnit ja bei dem Kautschuk 
alles darauf an, wie sich die aus demselben hergestellten Waren beim 
Lagern und im Gebrauch verhalten. Wir möchten nicht unerwähnt 
lassen, daß die Anwendung der Fluorwasserstoffsäure uns insofern 
vom theoretischen Standpunkt aus der Essigsäure gegenüber überlegen 
erscheint, weil die zugesetzte Säure ja mit den Salzen der Milchsäfte 
Verbindungen eingeht. Die Salze der Fluorwasserstoffsäure sind be- 
ständig, auch bei der ziemlich energischen Behandlung des Kautschuks 
in der bsummiwarenfabrik, während die der Essigsäure nicht beständig 
sind und dazu geführt haben, daß man dem nach dem Essigsäurever- 
fahren gewonnenen Kautschuk etwas reichlich besorgt gegenübersteht. 
Martinolist ein Holzdestillat, welches in angereicherter Form Essig- 
säure, Holzgeist und Kreosote enthält. Es soll etwa die flüssige Form 
der Rauchbestandteile präsentieren. Das Produkt ist Herrn Holl, 
Ceylon, patentiert. Als weitere neue Mittel sind zu erwähnen: Pracol, 
ein Koagulationsmittel, welches von einer englischen Firma in den 
Handel gebracht wird. Dieses Produkt ist nach den hier ausgeführten 
Untersuchungen nichts weiter wie Alaun. Compound ist ein Ge- 
misch aus verdünnter Essigsäure und Kresol. Beide Substanzen sind 
durch Zusatz von Alkohol annähernd in Lösung gebracht. Das Mittel 
wird von Mexiko aus angeboten mit großer Reklame. Neuartiges 
ist in dieser Komposition nicht zu erblicken. Weiter ist das Mittel 
Purak zu erwähnen. Dieses besteht aus organischen Verbindungen. 
Die Untersuchung ist noch nicht zu Ende geführt. Weit wichtiger 
und nennenswert vom theoretischen Standpunkte aus zu beachten 
ist die Patentanmeldung des Herrn Direktor Wilhelm Pahl, Dort- 
mund, welcher zur Koagulation Kohlensäure anwendet und nach 
seinen Angaben und auch nach uns gezeigten Proben einen hervor- 
ragenden Kautschuk auf diese Weise erhalten haben will. Bei diesem 
Verfahren scheint gleichfalls die Bildung der Karbonate aus den 
Salzen der Pflanzensäfte von nicht zu unterschätzender Bedeutung 
zu sein, ebenso wie die im übrigen vollkommene Indifferenz der Kohlen- 
säure dem Kautschuk gegenüber. 


Zeresinpapier. Zum Einwickeln von Gegenständen, die nach 
Möglichkeit gegen die Einwirkung von Luft und Feuchtigkeit ge- 
schützt werden sollen, benützt man mit Wachs, Paraffin oder Zeresin 
getränktes Papier. Recht gut eignet sich ein Gemisch aus gleichen 
Teilen Stearin, Talg und Zeresin; in die geschmolzene Masse wird 
unsatiniertes Papier eingetaucht; dieses Zeresinpapier bleibt ge- 
schmeidig. Man kann, wie es für manche Geschäftszwecke erwünscht 
sein wird, das Papier auf einer Seite bedrucken, ehe es mit der wachs- 
artigen Masse getränkt wird; jedoch müssen die bedruckten Papiere 
dann 24 Stunden lang an der Luft gehängt haben, damit die Druck- 
farbe gut eingetrocknet ist und nicht ausläuft. 


Färben von Kunstseide. (Von Georg Beck in Göppingen.) 
Kunstseide-Borten, welche zum Färben bestimmt sind. werden 5 bis 
10 Minuten mit Benzin behandelt, getrocknet, dann in warmem Wasser 
genetzt. So vorbehandelte Borten habe ich in einem ca. 32° C. 
warmen Färbebad mit Glaubersalz und substantiven Farbstoffen 
ca. 2 Stunden nach Muster gefärbt; zur Erhöhung von Glanz und 
Festigkeit habe ich die Spitzen durch eine ca. I’jwige Gelatine ge- 
nommen. Die Spitzen wurden auf einem Werkkissen, die linke Seite 
nach oben mit mäßig warmem Bügeleisen geglättet. 


Analyse von Handelsdextrinen. (Von C. A. Browne und A.H. 
Bryan,) Verfasser empfehlen folgenden Analysengang: Spezifische 
Drehung. 10 g der fein verteilten Probe werden in ca. 50 cm? kalten 
Wassers gelöst und mit 5 cm? Tonerdebrei behandelt. Das Ganze 
wird dann auf 100 cm? aufgefüllt, durchgeschüttelt, filtriert und im 
200 mm-Rohr polarisiert, wobei ein mit einer 6%oigen Kaliumbichro- 
matlösung gefülltes 3 mm-Rohr als Lichtfilter dient. Die spezifische 
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Viskosität. Die Viskosität einer Lösung von 100 g der Probe 

in 200 cm? kaltem Wasser wird mit irgend einem maßgebenden Vis- 

kosimeter bestimmt und zur Kontrolle unter gleichen Temperaturver- 

hältnissen und Bedingungen die Bestimmung wiederholt. Nach 24 

und 48 Stunden wird die Viskositätsbestimmung nochmals mit der 

gleichen Lösung ausgeführt. 

Feuchtigkeit. 2 bis 5g der Probe werden 4 Stunden bei 105°C. 
getrocknet. (Absolute Gewichtskonstanz kann nicht erreicht werden.) 

Asche. 5 bis 10 g werden in einer Platinschale zu schwacher 
Rotglut erhitzt, wobei man darauf achtet, daß die Asche nicht schmilzt. 

Lösliche Stärke wird durch die Blaufärbung angezeigt, welche 
die heiße, filtrierte wässerige Lösung des Dextrins nach dem Abkühlen 
mit Jodlösung liefert. Es werden in diesem Falle zweimal je 10g 
Dextrin in 50 cm? kalten Wassers aufgelöst. Die eine dieser Lösungen 
wird mit kaltem Wasser auf 100 cm? aufgefüllt, durchgeschüttelt, 
filtriert und 20 cm? des Filtrats zur Trockne gedampft, und der Rück- 
stand nach vierstündigem Trocknen bei 105° C. gewogen Sein Ge- 
wicht abzüglich der gefundenen Aschenmenge ergibt die in kaltem 
Wasser lösliche organische Substanz. Die zweite Lösung wird zum 
Sieden erhitzt, abgekühlt, auf 100 cm? aufgefüllt, durchgeschüttelt 
und filtriert. In 20 cm? des Filtrats wird dann. wie vorher beschrieben, 
die in heißem Wasser lösliche organische Substanz bestimmt. Die 
Differenz zwischen dem Gewicht der in kaltem Wasser und der in 
heißem Wasser löslichen organischen Substanz ergibt den Gehalt an 
löslicher Stärke. 

Unveränderte Stärke. Stellt sich bei der mikroskopischen 
Prüfung heraus, daß der beim Auflösen in heißem Wasser verbleibende 
Rückstand Körnchen enthält, die durch Jodwasser blau gefärbt werden, 
so wird er gesammelt, ausgewaschen und die Stärke in üblicher Weise 
bestimmt, 

Reduzierender Zucker. Ein aliquoter Teil des Auszuges 
mit kaltem Wasser wird nach Allihns Methode behandelt und das 
Resultat auf Dextrose berechnet. 

Dextrin. Von der spezifischen Drehung (siehe oben) wird der 
auf die gefundene Dextrose entfallende Betrag abgezogen und die 


Diese Zahl ist der Pro- 


Drechung aD ist = ‚ wobei V = Ventzkegrade sind. 


verbleibende Differenz mit 


186 
zentgehalt des Handelsdextrins an reinem Dextrin. (an ist für reines 


Dextrin = 186 °). 

Unbestimmte lösliche Substanz. Der Gehalt an organi- 
scher, in kaltem Wasser löslicher Substanz, vermindert um den be- 
rechneten Gehalt an Dextrin (+ reduzierenden Zucker), ergibt den 
Gehalt an unbestimmter löslicher Substanz. 

(Durch Seifensiederzeitung.) 


multipliziert. 


Kongreiie und Ausitellungen. 


Der VI. Kongreß des Internationalen Verbandes für die 
Materialprüfungen der Technik wird anfangs September 1912 in 
New-York und in Washington abgehalten werden. Der wissen- 
schaftliche Erfolg des Kongresses ist durch die Zahl der zugesagten 
Berichte, sein glänzender Verlauf durch die Bemühungen des ameri- 
kanischen Verbandes für Materialprüfung und durch die Unterstützung 
der amerikanischen Großindustrie gesichert. Es werden solche An- 
ordnungen getroffen sein, daß die Mitglieder auch den Verhandlungen 
des gleichzeitig dort stattfindenden Kongresses fürangewandte 
Chemie werden beiwohnen können. In den nächsten Tagen wird 
bereits unter Angabe der ungefähren Kosten für die Seereise und 
für einen l4-tägigen Aufenthalt eine Umfrage unter den Mitgliedem 
des Verbandes bezüglich der allenfalls möglichen Teilnahme erfolgen, 
um dem Örganisationskomitee einigermaßen einen Anhaltspunkt über 
die Beteiligung seitens Europas geben zu können. 


Perionalnotizen. 


Professor Dr. F. W. Hinrichsen, Dozent an der Technischen 
Hochschule in Berlin-Charlottenburg und Mitarbeiter des Kgl. Material- 
prüfungsamtes in Großlichterfelde erhielt aus den Zinsen der „Jagor- 
Stiftung“ für 191] den Betrag von Mk. 2600 — zur Durchführung 
von Versuchen über die Vulkanisation des Kautschuks. 

Ferner erhielt Professor Hinrichsen von dem holländischen 
Kolonial-Museum in Haarlem bei einem Preisausschreiben über Kaut- 
schuk für seine Arbeit: „Phvsikalisch-chemische Kautschukstudien* 
die goldene Medaille (1. Preis). Eine silberne Medaille (2. Preis) 
wurde Dipl.-Ing. K. Memmiler und A. Schob für eine gemeinsame 
Arbeit über „mechanische Kautschukprüfung“ zuerkannt. 
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mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 

devulkanisierttem (wiedergewonnenem) und künstlickem Kautschuk, Guttapercha usw. 

sowie Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, vonkünstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 


mit Unterstützung von Dr. Paul Alexander (Berlin), Dr. L. H. Baekeland (Yonkers, N. Y.), Professor Dr. M. Bamberger (Wien), Dr. Ludwig 
Berend (Wiesbaden), Dozent Dr. Ernst Berl (Tubize), Professor Max Bottler (Würzburg), Professor Dr. E. Bronnert (Dornach i. E.), 
Dr. Rudolf Ditmar (Graz), Dozent Dr. Karl Dieterich (Helfenberg-Dresden), Dr. Arthur Eichengrün (Berlin), Dr. H. Fuchs (Berlin), 
Dozent Reg.-Baumeister M. Gerstmeyer (Berlin), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. Harries (Kiel), Professor Dr. Alois Herzog (Sorau), Professor 
Dr. F. W. Hinrichsen (Berlin), Direktor Julius Hübner (Manchester), Chefchemiker H. Jentgen (Pawiowski-Possad), Professor Dr. A. Junghahn 
(Berlin), Regierungsrat Dr. O. Kausch (Berlin), Dr. A. Klein (Pest), Arthur D. Little (Boston, Mass.), Dr. Graf H. Luxburg (Stettin), Dr.J. Marcusson 
(Berlin), Professor Dr. W. Massot (Krefeld), Dr. Carl Piest (Hanau), Professor Dr. Carl G. Schwalbe (Darmstadt), Professor Dr. Wilhelm 
Suida (Wien), Regierungsrat Dr. Karl Süvern (Berlin), Dr. W. Vieweg (Hanau), Geh. Reg.-Rat Professor Dr. H. Wichelhaus (Berlin) 


und anderen Sonderfachleuten herausgegeben von Dr. Richard Escales (München). 
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(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Bernsteinersatzmittel und Ihre Erkennung. 


(Mitteilung aus dem Königl. Materialprüfungsamt.) 
Von Dr. J. Marcusson und Dr. G. Winterfeld. 


Erhebliche Unterschiede finden sich dagegen in der 
Löslichkeit der beiden Harze in Cajeputöl; Zanzibar- 
kopal ist zum größten Teil löslich, Bernstein zum größten 
Teil (bis auf etwa 14°/o) unlöslich. 


Von allen Pflanzenharzen ist am meisten geschätzt 
der hauptsächlich an der ostpreußischen Küste geförderte 
Bernstein, der seiner Härte und Farbenschönheit 
wegen eine grobe Rolle bei der Herstellung von Schmuck- 
und Gebrauchsgegenständen- aller Art spielt. Bernstein Die Cajeputölprobe läßt sich nach Untersuchungen 
ist ein fossiles Harz, das von Pinus succinifera | der Verfasser wesentlich dadurch verschärfen, daß 
Conw., einem unserer Rottanne ähnlichen Baume, stammt. | man die Cajeputöllösung mit Benzin versetzt. War 
Hauptbestandteil ist Bernsteinsäure-Sukzinoresinolester, in der Probe Zanzibarkopal enthalten, so tritt deutliche 
daneben findet sich freie Sukzinoabietinsäure und ein | Fällung ein, bei Vorliegen reinen Bernsteins entsteht 
Borneolester dieser Säure.!) Das spezifische Gewicht | nur eine leichte Trübung. Zur Ausführung des Ver- 
beträgt 1,05—1,096, die Härte zwei bis nahezu drei, | suchs werden 2 g der feingepulverten Probe mit 25 ccm 
der Schmelzpunkt liegt bei 250— 300°. Cajeputöl 10 Minuten lang am Rückflußkühler zum 

Bei dem verhältnismäßig hohen Preise des Bernsteins | Sieden erhitzt; nach dem Erkalten wird durch ein Falten- 
ist es erklärlich, daß vielfach billigere Ersatzmittel in | filter filtriert und das Filtrat mit dem doppelten bis 
den Handel gebracht werden. Als solche kommen in | dreifachen Volumen Schwerbenzin versetzt. 

Betracht Zelluloid, gefärbtes Glas, Kolophonium und In der angegebenen Weise haben sich noch 10°/o 
Kopal. Die drei ersteren sind unschwer zu erkennen; | Zanzibarkopal im Gemisch mit Bernstein scharf nach- 
Zelluloid läßt sich durch seine starke Löslichkeit in Eis- | weisen lassen. Analog dem Zanzibarkopal verhalten 
essig, seinen hohen Stickstoffgehalt und seine leichte | sich Kauri-, Manila-, a Leone- und Brasilkopal, 
Brennbarkeit ohne weiteres nachweisen. Glas verrät sich | sowie der sogenannte St. Domingobernstein, welcher in 
durch seine Glühbeständigkeit, Kolophonium, das wohl | Wirklichkeit ein echter Kopal ist. 
nur als Zusatzstoff in Betracht kommt, kann durch er- In neuerer Zeit hat ein Ersatzmittel für den natür- 
schöpfendes Auskochen des Materials mit 70P/oigem | lich vorkommenden Bernstein große Bedeutung erlangt, 
Alkohol sogar annähernd quantitativ bestimmt werden. | das seiner chemischen Zusammensetzung nach nicht als 
Der Extrakt hat bei Vorliegen von Kolophonium klebrige | Verfälschung angesprochen werden kann, der Preb- 
Beschaffenheit und zeigt scharf die Morawski’sche | bernstein. Dieser wird durch Zusammenpressen klei- 
Reaktion (Blauviolettfärbung bei Einwirkung von Essig- | nerer, an sich minderwertiger und schwer zu verarbei- 
säureanhydrid und Schwefelsäure). — Am ähnlichsten | tender Bernsteinstückchen unter hohem hydraulischen 
von allen aufgeführten Ersatzstoffen ist dem Bernstein | Druck (bis zu 3000 Atmosphären) und gleichzeitiger 
der Kopal, insbesondere der sehr harte Zanzibarkopal. | Erwärmung gewonnen. Es kommen sowohl durch- 
Dieser ist ebenso wie Bernstein ein fossiles Harz, stammt | sichtige, wie auch getrübte Stücke in den Handel; 
aber nicht wie jener von Tannenarten, sondern von | erstere unterscheidet man nach O. Helm von natür- 
Laubhölzern, den Kopalbäumen, welche zur Familie der | lichem Bernstein folgendermaßen: Hält man ein (poliertes) 
Leguminosen gehören. Im Gegensatz zum Bernstein | Stück gegen das Licht, so erscheint es nicht gleichmäßig, 
bildet Kopal bei der Destillation keine Bernsteinsäure; | vielmehr ist das ganze Innere mit wellenförmigen Schlieren 
dieses Verhalten kann daher zur Unterscheidung der | durchsetzt, was besonders gut beim Drehen des Stückes 
beiden Harze herangezogen werden. Die Prüfung ist | zu beobachten ist; die Schlieren entsprechen den Be- 
aber umständlich und wird auch dadurch erschwert, en der einzelnen Teilchen, welche den 
daß selbst echter Bernstein schwankende und nur ge- reßbernstein zusammensetzen. Charakteristisch ist auch 
das Verhalten gegen das polarisierte Licht; natür- 
licher polierter Os eberneeh zeigt, zwischen gekreuzte 
Nicols gelegt, schwach hervortretende, sehr selten leb- 


ringe Mengen, nämlich 3—8°/o, Bernsteinsäure ergibt. 
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'ı) Vergl. Dieterich. Analyse der Harze 1900, S. 95. 
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hafte Interferenzfarben. Wird der Polarisator um 90° 
gedreht, so geht die betreffende Farbe in die komple- 
mentäre über; wird um 180° gedreht, so tritt wieder 
die ursprüngliche Farbe hervor; bei einer vollen Um- 
drehung wechseln die Farben zweimal. Gewöhnlich 
werden die Farben Rot, Grün und Orange bis Blau 
beobachtet. Ein aus kleinen Stückchen zusammenge- 
preßter Bernstein zeigt stets lebhafte Interferenzfarben 
nebeneinander und oft durcheinander gemischt, welche 
je nach der Größe der Stückchen, aus denen er zusam- 
mengesetzt ist, beim Wechseln des Gesichtsfeldes eben- 
falls wechseln. Oft sind alle Farben im Gesichtsfelde 
vertreten und ändern sich bei einer Umdrehung des 
Polarisators um 90° in die komplementären Farben um. 

Bei dem nicht völlig durchsichtigen Bernstein läßt 
sich dieses Unterscheidungszeichen weniger leicht an- 
wenden. Hier hat Klebs ein anderes ckarakteristisches 
Merkmal angegeben; alle trüben und undurchsichtigen 
Bernsteinsorten sind nämlich, wie Helm im Jahre 1877 
zuerst beobachtete, durch das Mikroskop betrachtet, 
im Innern mit mehr oder minder feinen, runden, ovalen 
oder länglichen Hohlräumen erfüllt. Die Größe, Lage 
und Dichtigkeit dieser Hohlräume ist eine sehr ver- 
schiedene, und hierauf beruhen die verschiedenen, im 
Handel vorkommenden Varietäten des trüben Bernsteins. 
Durch den beim Zusammenpressen des Bernsteins an- 
gewandten gewaltigen Druck, welcher sich bis zu 3000 
Atmosphären steigert, werden diese Hohlräume nun zu- 
sammengepreßt, und erscheinen, unter dem Mikroskop 
besehen, gedrückt, oft dentritisch gestaltet. Ferner gibt 
Klebs an, daß man den flomigen gepreßten Bernstein 
daran erkennt, daß er ein mehr wolkiges Klar zeigt, 
bei welchem die Trübungen in parallelen Streifen über- 
einander, etwa wie bei den Cirrus- oder Federwolken, 
angeordnet sind. An den Uebergangsstellen vom Trüben 
zum Klaren bemerkt man bei durchfallendem Lichte die 
gelbrote, und bei auffallendem Lichte und dunklem Unter- 
u die bläuliche Farbe, hervorgerufen durch äußerst 
eine Hohlräume, viel lebhafter und regelmäßiger, als 
bei echtem Bernstein. 

Als Ersatz für Preßbernstein kommt nun wiederum 
ein Material in Betracht, das seiner Eigenart wegen be- 
sonderes Interesse erheischt, der gehärtete Kopal. 
Das Härten der Harze erfolgt in der Regel durch Er- 
hitzen mit Aetzkalk, Magnesia, Zinkoxyd usw. Dabei 
bilden sich harzsaure Salze, welche eine härtere Be- 
schaffenheit des ‚Materials und höheren Schmelzpunkt 
bedingen. Weitere Härtungsverfahren gründen sich auf 
- VUeberführen der in den Harzen enthaltenen freien Säuren 
in Harzester oder endlich auf Oxydation der Harze 
durch Einleiten von Luft oder Sauerstoff bei höheren 
Wärmegraden.!) Alle drei Verfahren finden aber fast 
ausschließlich Anwendung in der Lackindustrie. Zur 
Herstellung von Schmuckgegenständen als Ersatz für 
ungeschmolzenen Bernstein dürfte wohl keines der an- 
gegebenen Verfahren wesentlich in Betracht kommen, 
weil die Reaktionsprodukte sich nach Farbe, Löslichkeit 
und Verarbeitungstähigkeit von natürlichem Bernstein 
sowie von Preßbernstein erheblich unterscheiden. | 
| Dagegen gelingt es nach einem Franz Spiller in 
Wien erteilten Deutschen Reichspatent (Nr. 207744), 
aus Kopal eine bernsteinähnliche Masse herzustellen, 
welche in ihrem Verhalten dem ungeschmolzenen Bern- 
stein nahe kommt und bereits zur Herstellung von 
Schmucksachen Verwendung findet. Das Spillersche 
Verfahren beruht auf der Annahme, daß die geringere 
Ilärte der Kopale gegenüber Bernstein auf einen höheren 
Gehalt der ersteren an öligen Anteilen zurückzuführen 
ist und daß sich durch Verminderung des Oelgehalts 
unter geeigneten Bedingungen aus Kopalen ein Erzeugnis 


1) Vergl. Bottler, Chem. Revue 1910 Nr. 12, 1911 Nr, I u. 2. 
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von der Härte des Bernsteins gewinnen läßt. Zur Aus- 
führung des Verfahrens wird beispielsweise 1 kg Zanzi- 
barkopal in einem Autoklaven von etwa 1 l Fassung«- 
raum mit 1 1 Wasser und 5 g Bernsteinsäure solange 
erhitzt, bis der Druck 20 Atmosphären beträgt; dieser 
Druck wird etwa 48 Stunden aufrecht erhalten. Nach 
dem Erkalten müssen die nun stark wasserhaltigen Stücke 
noch durch vorsichtiges Erwärmen, zuerst auf 40-50, 
dann auf 100° und schließlich auf 130° vom aufgenom- 
menen Wasser betreit werden. An Stelle von Bernstein- 
säure sollen auch Benzolsäure und ähnliche Verbindungen 
Verwendung finden. 

In der wissenschaftlichen Fachliteratur sind die frag- 
lichen 'gehärteten Kopale bislang nicht beschrieben. — 
Hier sind verschiedenartige, angeblich nach dem Spiller- 
schen Verfahren erhaltene Erzeugnisse untersucht worden, 
die äußerlich zum Teil den feinsten Bernsteinmarken 
glichen. Beim Erhitzen mit Cajeputöl verhielten sich 
sämtliche Proben wie echter Bernstein; sie lösten sich 
fast gar nicht, das Filtrat gab auf Zusatz von Schwer- 
benzin keine Fällung. Die oben zum Nachweis von 
Kopal in Bernstein angegebene Cajeputölprobe ist daher 
nur für natürlich vorkommenden, nicht für gehärteten 
Kopal anwendbar. Bei näherer Prüfung der gehärteten 
Kopale haben sich freilich gegenüber Bernstein auch 
beträchtliche Verschiedenheiten ergeben. Besonders 
charakteristisch ist für natürlichen Bernstein bekanntlich 
die hohe Esterzahl, welche nach Literaturangaben und 
Bestimmungen der Verf.!) 71—112 beträgt, während die 
Säurezahl von 15—35 schwankt. Ganz ähnliches Ver- 
halten wie natürlicher Bernstein zeigt nach hier vorge- 
nommenen Untersuchungen der Preßbernstein. Dagegen 
ergaben die beiden eingehender untersuchten gehärteten 
Kopale nur sehr niedrige Esterzahlen, in einem Falle 2,5, 
im anderen 8,2, während die Säurezahlen 56,2 und 71,4 
betrugen. Hiernach lassen sich also gehärtete Kopale 
auf Grund ihrer niedrigen Esterzahl unschwer von Bern- 
stein unterscheiden. | 

Zur Ermittelung der Esterzahl ist es bekanntlich er- 
forderlich, zunächst die Säurezahl zu bestimmen, für 
deren Ausführung verschiedene Verfahren bestehen. 
Bewährt hat sich das von J. Marcusson und G. Winter- 
feld 1909 ausgearbeitete direkte Titrationsverfahren‘), 
bei welchem das Harz mit Benzol-Alkohol erwärmt und 
nach dem Erkalten, ohne vorherige Filtration, unmittel- 
bar mit !/ıo N-Lauge titriert wird. Das von K. Die 
terich herrührende indirekte Titrationsverfahren ist bei 
Gegenwart esterhaltiger Harze nicht am Platze. 

Einfacher noch als durch Bestimmung der Esterzahl 
läßt sich gehärteter Kopal von Bernstein durch Ermitte- 
lung des Schwefelgehalts unterscheiden. Sämtliche 
hier geprüften gehärteten Kopale erwiesen sich als nahe- 
zu schwefelfrei (quantitative Bestimmung ergab bei 
3 Proben die Werte 0,06°o, 0,040, 09/0); Bernstein 
enthält dagegen beträchtliche Mengen Schwefel, nach 
Literaturangaben 0,34 —0,42°/o. Erhitzt man ein Stück- 
chen Bernstein im Glasröhrchen, so bildet sich Schwetel- 
wasserstoff, welcher befeuchtetes Bleipapier schwarz 
färbt. Bei gleichartiger Behandlung von gehärtetem 
Kopal bleibt das Bleipapier ungefärbt. 

Die hier verwendeten gehärteten Kopale sind in 
dankenswerter Weise teils von den Königlichen Bern- 
steinwerken in Königsberg, teils von der Firma West- 
phal in Schierstein a. Rh. zur Verfügung gestellt worden. 

Vorstehende Untersuchungen beziehen sich aus- 
schließlich auf ungeschmolzenen Bernstein, wie er 
zur Herstellung von Schmucksachen und Gebrauchs- 
gegenständen Verwendung findet, sowie dessen Ersatz- 


1) Siehe H old e, Mineralöle und Fette 1909 S. 427. — Marcusson. 
Laboratoriumsbuch für die Industrie der Oele und Fette 1911 S. 1233. 
2) Chem. Revue 1909 S. 106. 
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mittel, aber nicht auf geschmolzenen Bernstein, der aus- 
schließlich in der Lackfabrikation eine Rolle spielt. Beim 
Schmelzen des Bernsteins und längerem Erhitzen treten 
tiefgreifende Zersetzungen ein; es destilliert ein helles 
Oel über, das Bernsteinöl, der Rückstand, Bernstein- 
Kolophonium genannt, hat gänzlich andere Eigenschaften 
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als der ursprüngliche Bernstein; vor allem sind die 
Löslichkeitsverhältnisse vollkommen verändert. Bern- 
stein-Kolophonium löst sich in Cajeputöl, Terpentinöl 
und vielen anderen Lösungsmitteln leicht auf, welche 
natürlichen Bernstein (und Preßbernstein) nur wenig 
angreifen. 


Ueber die Fabrikation vón Zelluloid. 


Von G. D. 


Die untenstehende Skizze (aus einem Reisewerke 
von A. v. Koretz) zeigt die Anlage eines Kampfer- 
ofens. Eine Eisenpfanne P im Durchmesser von 
60o—70 cm ruht auf dem Feuerherde A und ist mit 

einem durchlöcherten Deckel D bedeckt. Auf dem 
Deckel befindet sich das Faß F, welches mit einer 
dicken Lehmschicht umkleidet wird und oben abge- 
deckt ist. Die vorher erwähnten Späne werden in das 
Faß gebracht und durch die Oeffung O,, mit Wasser 
angefeuchtet, welches sich unten in der Pfanne sam- 
melt. Dann wird dieses Wasser langsam erhitzt, wo- 
bei der aufsteigende Dampf die Späne durchstreicht, 
den Kampfer und das Kampferöl mit sich führt und 
durch das Rohr R in den Kondensatorkasten K ge- 
langt. Der Turnus dauert 24 Stunden, wobei noch 
12 Stunden die erste Beschickung aus der Oeffnung O, 
entfernt wird. Nach 24stündiger Betriebsdauer wird 
der Apparat gereinigt. Der erhaltene, auf der Wasser- 
oberfläche im Kondensator K schwimmende Roh- 
kampfer wird durch Abpressen vom Kampferöl be- 
freit und gelangt dann in den Handel. Diese primi- 
tive und verlustreiche Art der Gewinnung ist in neue- 
rer Zeit durch Anlage moderner Fabriken seitens der 
japanischen Regierung beseitigt worden. Eine große 
Fabrik ist auf Formosa errichtet worden, die täglich 
mehrere Tausend kg bereits gereinigten Kampfer liefert. 

Jedoch kommt auch noch Rohkampfer in den 

Handel, der in europäischen Fabriken durch Subli- 
mation gereinigt wird. Diesen sublimierten Kamp- 
fer erhält man meistens in Gestalt von hohlliegenden 
Kuchen oder Broten, welche 2—6 kg wiegen. In 
Amerika wird der sublimierte Kampfer unter hohem 
Drucke zu Scheiben gepreßt, damit er durch die dabei 
erreichte höhere Dichtigkeit relativ weniger verdunstet. 

Der ebenfalls bei der Zelluloidfabrikation verwen- 
dete Borneokampfer wird auf Borneo, Sumatra und 
Java von einem dort heimischen Baume, Dryobalu- 
nops camphora, gewonnen, wo er sich in den Höhlun- 
gen der alten Stämme ansammelt. Die Ausbeute und 
die Ausfuhr sind ziemlich gering, so daß von ihm nur 
kleine Mengen in den Handel gelangen und dem 
Japankampfer kaum Konkurrenz machen. 

Was die Eigenschaften des Kampfers 
anbetrifft, so wäre davon folgendes zu erwähnen. Sein 
Schmelzpunkt liegt bei 1750 C, Sublimation findet je- 
doch bereits bei gewöhnlicher Temperatur statt. Er 
kristallisiert in hexagonalen, doppeltbrechenden Kri- 
stallen. Sein spezifisches Gewicht beträgt bei 15° C 
0,995, bei 60° C 0,998. Im Wasser ist er praktisch 
genommen unlöslich, was für die Zelluloidfabrikation 
bei der Abfallzerkleinerung von Wichtigkeit ist. Da- 
gegen löst er sich in Alkohol und Essigsäure. Eine 
der wichtigsten Eigenschaften des Kampfers für die 
Zelluloid- und auch für die Sprengstoffabrikation ist 
diejenige, daß er der Nitrozellulose einen großen Teil 
ihrer Entzündlichkeit und Explosibilität zu nehmen lm- 
stande ist. S 

Bereits geringe Zusätze von Kampfer wirken ge- 
radezu überraschend; zur Lösung der. Nitrozellulose 


(Fortsetzung) 


sind allerdings größere Quantitäten, etwa 25—30 Proz. 
der Gewichtsmenge der Nitrozellulose notwendig. 

Der künstliche Kampfer oder syntheti- 
sche Kampfer ist zu Zeiten einer Preissteigerung 
des natürlichen Kampfers eins der besten und am 
meisten verwendeten Ersatzmittel. Seiner Verwen- 
dung für die Fabrikation von Zelluloid steht eigent- 
lich nichts entgegen, da er beinahe dieselbe Lösungs- 
kraft und auch die sonstigen Eigenschaften des 
Naturkampfers besitzt. Die Fabriken verwenden ihn 
jedoch meistens als Zusatz zu demselben in einem mehr 
oder weniger hohen Prozentsatz. Gewöhnlich werden 
beide zu gleichen Teilen gemischt. Der künstliche 
Kampfer fällt in der Farbe etwas gelblicher aus als 
der reinweiße, gut gereinigte Naturkampfer und teilt 
seine Farbe natürlich auch in entsprechendem Maße 
dem Zelluloid mit. Auch scheint dieses gegen höhere 
Temperaturen etwas empfindlicher zu sein, insbeson- 
ders findet bei Ueberhitzung leichter ein Farbumschlag 
statt, was vielleicht auf eine nicht vollständige Reini- 
gung, bezw. Spuren einer leichten Säureentwicklung 
zurückzuführen ist. 

Der synthetische Kampfer hat als Ausgangsma- 
rial das Terpentinöl oder andere Terpenöle. Nach 
Boekmann mischt man 5 Teile wasserfreien Terpentin 
mit ı Teil wasserfreier Oxalsäure und erhitzt das Ge- 
misch auf 120—1300 C. Bei der erfolgenden Reaktion 
wird Kampfer und Borneol gebildet, welche mittels 
Wasserdampfes von den entstandenen Nebenprodukten 
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getrennt werden. Durch Zusatz von Kaliumbichromat 
und Schwefelsäure wird das Borneol oxydiert und in 
Kampfer übergeführt. Die Portchester Chemi- 
cal Co. lässt auf ätherfreies Terpentinöl Oxalsäure 
einwirken, das Gemisch wird mit Kalk behandelt und 
der Kampfer sowie das Borneol abdestilliert. 

Von den Bezugsquellen für synthetischen Kampfer 
ist in Deutschland hauptsächlich die chemische Fabrik 
von Schering, Berlin, zu nennen, die der Haupt- 
lieferant für die Zelluloidindustrie ist. 
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Ersatzmittel für den Kampfer überhaupt 
‘sind in großer Zahl patentiert. Der Zelluloidfachmann 
ist jedoch bis jetzt genötigt gewesen, sämtliche mit miß- 
trauischen Augen zu betrachten. Ihr Geruch ist mei- 
stens nicht angenehmer als der Kampfergeruch, die 
Lösungskraft dagegen geringer, so daß das damit her- 
gestellte Zelluloid etwas getrübt ausfällt. Weiterhin 


wirken die meisten dieser Ersatzmittel nachteilig -auf 


die verwendeten Anilinfarben ein, auch ist eine ge- 
wisse Empfindlichkeit gegen Höhe und Dauer von 
Temperatureinwirkungen zu bemerken. Bei der Fertig- 
ware ist eine oft geringere Verarbeitungsfähigkeit 
und geringere Festigkeit zu konstatieren, die zu ver- 
‚arbeitenden Stücke und auch die bereits fertiggestell- 
ten springen bei niederer Temperatur besonders leicht. 
Von diesen Ersatzmitteln seien genannt: Naphthalın, 
Gelbharz, Gelböl, Sacharoseazetat, Zelluloseazetat, Lac- 
tose, Weinsäure, Glykosedibutyrat, die Nebenprodukte 
der Petroleum- und Mineralöldestillation, Phtalsäure 
und Ester derselben oder ihr Anhydrid, a 
Alkohole usw. 

In Deutschland viel gebraucht wird ein im Handel 
unter dem Namen Manol bekanntes, von der chemi- 
schen Fabrik von Werner ter Mer in Düsseldorf 
hergestelltes Produkt, das wohl das bis jetzt beste Er- 
satzmittel für Kampfer ist. Es wird der Nitrozellulose 
gewöhnlich unter Beimischung von 25% Naturkampfer 
beigegeben, so daß auf ıookg Nitrozellulose in sprit- 
feuchtem Zustande 4 kg Naturkampfer und 16 kg 
Manol genommen werden. 


Die Nitrozellulose 

dient, wie bereits am Anfange erwähnt, als Ausgangs- 
stoff für die Fabrikation des Zelluloids; die großtech- 
nische Herstellung derselben bietet nicht geringe 
Schwierigkeiten, die die einzelnen Fabriken trotz lang- 
jähriger Erfahrungen noch nicht sicher überwunden 
haben. Die Anforderungen, welche der Zelluloidfabrı- 
kant an den Grundstoff stellen muß, sind recht erheb- 
liche ; zuerst muß er verlangen, daß das zu verwendende 
Nitrat absolut oder zum mindesten beinahe säurefrei 
ist; dann soll es nach erfolgter Lösung möglichst wenig 
Eıigenfärbung zeigen und in einer Plattendicke bis zu 
8 mm glashell ausfallen. Weiterhin muß es sich voll- 
ständig lösen lassen, es darf beim Nitrieren keine Oxy- 
dation der Zellulose stattfinden. 

Die Nitrierchemiker stehen somit vor keiner leich- 
ten Aufgabe; sie sind in hohem Maße von dem Liefe- 
ranten der Zellulose abhängig; ist das gelieferte Mate- 
rial etwa unrein, so wird das Nitrat dadurch unbrauch- 
bar. Die vollkommene Entfernung der mit den Pflan- 
zenzellen verbundenen Farb- und Eiweißstoffe, der in- 
krustierenden und mineralischen Bestandteile ist aber 
eine recht kostspielige Sache, der Zellstoffabrikant ist 
daher genötigt, sich mit einem gewissen Grade der Rein- 
heit seines Produktes zu begnügen. Wo hierbei die 
Grenze zu ziehen ist, hängt im wesentlichen von dem 
Preise ab, welchen er für dasselbe erzielen kann. Im- 
merhin garantiert ihm die Verwendung von Baumwolle, 
von Flachs- und Hanffaser von vornherein eine gewisse 
Reinheit der Zellulose. 

Nadelholzzellulose, welche hauptsächlich in den 
größeren Fabriken des Ostens hergestellt wird, kommt 
in veredeltem Zustand für die Fabrikation von Zelluloid 
bis jetzt nur versuchsweise zur Verwendung; die damit 
erzielten Resultate sind nicht entmutigend, und es ist 
zu erwarten, daß die Zellstoffabriken ihre Arbeitsmetho- 
den und Verfahren für diesen Zweck so verbessern, daß 
die Nadclholzzellulose mit der bis jetzt beinahe aus- 
schließlich verwendeten Baumwoll- und Hadernzellu- 
lose konkurrieren kann. Enthält die nitrierte Zellulose 
noch ungelöste, oxydierte oder mineralische Bestand- 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 15 


teile, so machen sich dieselben im Zelluloid in gröberer 


Form als schwarze Punkte, in feiner verteiltem Zu- 
stande als staubige, bronzeschillernde Trübung bemerk- 
bar, die in beiden Fällen die erzeugte Ware entwer- 
ten, wenn nicht unverkäuflich machen. Sınd noch 
mehr oder minder große Spuren von Säure in dem zu 
verarbeitenden Nitrat enthalten, so kann entweder be- 
reits bei der Verarbeitung cder nach derselben eine 
Veränderung der gelösten Nitrozellulose, des Zelluloids 
eintreten. Gewöhnlich erleidet dann das gefärbte Zellu- 
loid einen Farbenumschlag, der bereits beim Fabrika- 


| tionsvorgang, später aber sicher im Trockenraum ein- 


m ee u ee an, 


treten wird. Dünne und auch dickere säurehaltige, 
gefärbte und ungefärbte Platten lassen sich 'in der 
Blankpresse nur schlecht oder gar nicht polieren. Sie er- 
halten dabei eine von dem Zelluloidfabrikanten gefürch- 
tete, charakteristische Oberflächentrübung, die in gg von 
100 Fällen ein Zeichen für säurehaltiges Material ist. 
Vor der ungeeigneten Verwendung von staubigem Ma- 
terial kann sich der Betriebsleiter durch Anfertigung 
von kleinen Probeblöcken schützen, eine feststehende 
und sichere Methode für die Prüfung auf Säure exi- 
stiert noch nicht. Die geringen Spuren, welche in der 
betreffenden Nitrozellulose enthalten sind, können che- 
misch nicht sicher nachgewiesen werden. Eine größere, 
wenn auch nicht vollkommene Sicherheit gegen die 
Benützung von zu stark säurehaltigem Material bieten 
die Trockenproben. Die Nitrozellulose wird unter . 
kleinen Deckgläschen in einen Trockenschrank ge- 
bracht und während einer gewissen Zeitdauer einer 
bestimmten Temperatur ausgesetzt. Sie darf dabei 
keinen Farbenumschlag noch Spuren von a 
zeigen. 

Die Aufgabe des N itrierchemikers besteht 356 er- 
stens in der sorgfältigen Kontrolle des zu verarbeitenden 
Zellstoffes, zweitens eine säurefreie, möglichst farblose 
Nitrozellulose, welche keine oxydierten Bestandteile ent- 
hält, zu liefern und drittens und hauptsächlich, unter 
der zweiten Bedingung noch rationell zu arbeiten, d. h. 
die Nitriersäure bis zu den äußersten Grenzen auszu- 
nützen, da von dieser Ausnützung in hohem Maße der 
Gewinnfaktor der Fabrik abhängt. 

Die Fabrikation der Nitrozellulose zum Zwecke der 
Herstellung von Zelluloid kann an dieser Stelle nur 
kurz gestreift werden. Die Nitrierung an und für sich 
besteht darin, daß eine Spaltung der Salpeter- 
säure eintritt, wobei ein Teil derselben sich mit dem 
betreffenden Körper verbindet und ihn  nitriert, 
während der andere Teil sich mit dem Wasserstoff, 
der sich aus dem nitrierten Körper entwickelt, zu 
Wasser verbindet. Dieses Wasser wird von der Schwe- 
felsäure, die ebenfalls in der Nitriersäure enthalten ist, 
chemisch gebunden. Der chemische Vorgang beim 
Nitrieren von Zellulose ist also schematisch der, daß 
an Stelle des in der Zellulose enthaltenen Wasserstof- 
fes Untersalpetersäure aus der Salpetersäure tritt. 


Cs Hı Os+- N -HOs = GHs(NO)O;: + HsO 
Zellulose +- Salpetersäure = Mononitrozellulose +Wasser 
Cs Hio Os+. :N HO; = Ce Hs(:NO:)Os + :2H:0 
C + S. = Dinitrozellulose 4Wasser 
Cs HioOs-++ NHO, = CesHa(eNO:2)Os + H:O 
C + S = Hexanitrözellulose + W. 


Es ist ersichtlich, daß es je nach der Säure- 
konzentration verschiedene Stufen der Nitrierung gibt. 
die eine mit der Konzentration steigende Explosions- 
wirkung haben. Doch spielen hierbei Temperatur und 
Einwirkungsdauer ebenfalls eine Rolle. 

Wenn sich auch vorwiegend, je nach der Art der 
Nitrierung eine der Nitrozellulosen bildet, ‚so enthält 
dieselbe ‚doch ‚noch daneben: eine oder miehtere der 
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andern Arten. Die Hexanitrozellulose, das am höchsten 
nitrierte Produkt, welches der Allgemeinheit unter dem 
Namen und in der Eigenschaft als Schießbaumwolle 
bekannt ist, kann dabei noch am reinsten dargestellt 
werden. Die andern Nitrozellulosen, die Penta-, Te- 
tra-, Tri-, Dinitrozellulosen oder Kollodiumwollen treten 
dagegen mehr oder minder vereint auf. 

Von den Verfahren zur Herstellung von Nitro- 
zellulosen speziell für die Zelluloidfabrikation seien hier 
einige kurz erwähnt. 

Tribouilletund Besancèle- Paris mahlen die 
bei 100—1100 getrocknete Zellulose und nitrieren die- 
selben in flachen, glasierten Gefäßen, deren Boden ge- 
kühlt wird. Die Nitrierung geschieht in zwei Etappen. 
Zuerst wird die Zellulose mit einem bereits gebrauchten 
Säuregemisch behandelt und dann in einer Presse, 
deren Boden und Wandungen fein perforiert sind, abge- 
preßt. Die erhaltenen Kuchen kommen wiederum in 
einen Mischungsbehälter, um hier mit einem frischen 
Sauregemisch, bestehend aus 3 Teilen Schwefelsäure 
von 1,834 spez. Gewicht und 2 Teilen Salpetersäure, 
in welcher noch salpetrige Säure gelöst ist, behandelt 
zu werden. Diese Säure wird dann wieder abgepreßt 
und die entstandene Nitrozellulose in fließendem Was- 
ser gewaschen. Die wasserfeuchte Nitrozellulose wird 
hierauf getrocknet und durch ein Verdrängungsverfah- 
ren in spritfeuchte Nitrozellulose verwandelt, wozu in 
neuerer Zeit in Deutschland auch 96—98 prozentiger 
denaturierter Spiritus der Billigkeit halber verwendet 
wird. 

Hyatt in Newark verwendet zur Herstellung 
seiner Nitrozellulose möglichst dünnes Seidenpapier, 
welches auf einer besonderen Maschine in kleine 
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Stücke zerrissen wird. Die Papiermasse kommt dann in 
den mit der Mischsäure gefüllten Behälter und wird 
mit derselben durch ein Rührwerk in innigen Kontakt 
gebracht. Nach beendigter Nitrierung wird die über- 
schüssige Säure abzentrifugiert. 

Die Zelluloidfabrik zu Stains in Paris 
nitriert dagegen die Zelluluse in größeren Bogen, wel- 
ches Verfahren längere Zeit gebrauchen soll. 

Eine ununterbrochene Fabrikation der Nitrozellu- 
lose bezw. Kollodiumwolle soll das Verfahren vonMow- 
brav gestatten. Das endlose Zellulosepapier wird direkt 
durch ein Säurebad geführt, dann tritt das Nitrat durch 
Abpreßwalzen in einen Behälter mit der Auswasch- 
flüssigkeit. Nach vollzogener Waschung wird es mittelst 
geheizter Walzen vorgetrocknet und darauf durch Hin- 
durchziehen durch ceinen Trockenapparat nachge- 
trocknet. 

Falls die Instandhaltung der für diesen Prozess 
notwendigen Apparatur gelingen sollte, wäre das Ver- 
fahren sehr geignet, die vorher genannten zu verdrän- 
gen, weil man dabei die notwendige Arbeiterzahl auf ein 
Minimum beschränken könnte. Da jedoch die meisten 
Fabriken ihre Nitrozellulose nach dem von ihnen mehr 
oder weniger modifizierten Verfahren von Tribouil- 
let und Besancele herstellen, ist anzunehmen, daß 
die Instandhaltung der vorher genannten Apparatur 
unüberwindliche Schwierigkeiten bietet, da sämtliche 
Metallteile von den auftretenden Dämpfen der Misch- 
saure bald zerstört sein dürften. Aus demselben Grunde 
haben sich auch die Nitrierzentrifugen nicht allgemein 
ın die Praxis eingeführt, trotzdem sie eine sehr gute 
Ausnützung der Nitriersäure und ein sparsames Arbei- 
ten ermöglichen würden. (Fortsetzung folgt.) 


Das Mineralgespinnst Asbest. 


Von k. k. Fachschullehrer Josef Sponar. 


Der Sorcerer ist bildlich mit der Figur 3 
dargestellt und hat die Aufgabe, die einzelnen Längen- 
sorten zu trennen. Die Arbeitsweise der Zerteilung 
ist der des Zerfaserers ähnlich. Auf der horizontalen 
Schlagachse sind 40—42 Stück ”/;re runde Stahl- 
schläger angebracht, die an ihren gezahnten Enden 
gehärtet sind und durch Stifte die Asbestfasern durch- 
treiben. Auf zwei gußeisernen Lagerböcken ist die 
Schlagwelle in Kugellagern leicht drehbar (450 Tou- 
ren), erstere haben verbindende Schienen, auf welchen 
der Oberkasten und das halbrunde Sieb befestigt sind. 
Letzteres ist von den Schrägwänden ‚umgeben und 
bildet unten den Schneckenkasten. Entsprechend der 
Sieblochweite fallen nun die Fasern nach abwärts, 
während die längeren zufolge des Luftstromes gegen 
die Austrittsöffnung getrieben -werden, und hat man 
so zwei Sorten. Gibt man zwei verschiedene Sieb- 
maschenweiten, so erhält man drei Sorten; es ist aber 
anzuempfehlen, bei drei und mehreren Sorten lieber 
‘einen zweiten Sortierer anzuschließen, um eine sorg- 
fältigere Ausscheidung zu erhalten, als wie sie dann 
so verkleinerte Siebflächen bieten können. O sınd 
drei Oeffnungen für das Nachsehen und Reinigen mit 
Verschlußtüren. Für die angegebene Produktion des 
Zerfaserers genügt zur Bewältigung ein Sortierer mit 
1/,—3/, PS Betriebskraft. Die Aufstellung erfolgt auf 
Sockeln oder Holzbalken-Unterlagen. 


Das vom Oeffner gelieferte Material erhält noch | 


Sand und Staub, ist also unreiner wie vorstehendes, 
und da auf ersteren nur solches vom Kollergange kom- 
mend aufgeschlossen werden kann, so erklärt 


sich 


(Fortsetzung.) 


schon daraus der große Vorteil für längere Faser- 
materiale, wie sie vorzugsweise zum Verspinnen be- 
ansprucht werden. Zur Befreiung von Unreinigkeiten 
wendet man nach dem Oeffnen Siebmaschinen 
an, die Rüttelsiebe darstellen, welche mit ihrer kon- 
tinuierlichen Schwengbewegung das Fasergut vorbei- 
schieben und alles übrige durchfallen lassen. Andere 
Konstruktionen sind gelochte Trommeln, die im In- 
nern durch Schläger das Material gegen den Umfang 
schleudern, und das Abzusondernde fällt- in den 
Schneckenkasten (siehe Sortierer). Immer sind die- 
selben eingeschlossen und erhalten unten Transport- 
schnecken, welche den Abfall weiter bis zu einer oder 
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mehreren Austrittsöffnungen bringen. Bei diesen sind 
Abfallkästen, Säcke oder ein erweiterter Raum zur 
Aufnahme vorgesehen. 

Die Einzellegung für die Wiedergewinnung des 
Fasermaterials von Faden und Vorgarn geschieht ähn- 
lich wie das Wolfen. Das auf den Lattentisch mög- 
lichst gleichmäßig aufgelegte Materialgut gelangt zwi- 
schen den Einziehzylindern, dem Entree und der 
Speisewalze zum Tambur. Die Speisewalze hat Säge- 
zahnkratzenbelag, die übrigen sind mit Stahlband- 
kratzenbelag überzogen. Der Entree erhält eine grö- 
Bere Geschwindigkeit als das Einziehwalzenpaar und 
wirkt dadurch zerziehend und streckend, was die Aus- 
scheidung fester und harter Teile bedingt. Eine 
Kammwalze (Peigneur) nimmt die Fasern mit, und 


von dieser kämmt der auf und ab gehende Kamm 


(Hacker) den Materialflor ab. Kraftbedarf ı PS. 

Nunmehr erübrigt noch die Besprechung der even- 
tuellen Beimengung von Baumwollzusätzen geringerer 
Menge, was öfters schon im Oeffner geschieht. Um 
jedoch gleichmäßige, gute Durchmischung: zu erhal- 
ten, ist vorteilhaft eine vereinfachte Art von Krem- 
peln verwendet, die den Garnettschen Kunstwoll- 
reißern gleichen und hier den Namen Expreßkairde 
führen. Das Materialgut wird jedoch meist von der 
Abnahmsstelle durch Saugventilatoren längs eines 
Kanales abgesaugt. 

Alle diese Maschinen, die Staub entwickeln, müs- 
sen laut Vorschrift mit Entstaubungsanlagen vervoll- 
ständigt werden, deren Abzugsorgane zu der sogen. 
Staubkammer wirken. 

Die Vorarbeit für andere Betriebszweige, wie zu 
Asbestplatten, Asbestpapier, Asbestisolierkompositio- 
nen, Asbestschnee u. dgl., die in weiteren Verfeine- 
rungen (Mahlen), Sortierungen und Mischungen be- 
stehen, sollen ausgeschaltet sein, da sie für das Ge- 
spinst Asbest nicht in Betracht kommen, jedoch wegen 
Verwendung der Abfallprodukte als bemerkenswert 
erwähnt erscheinen. 

b) Das Vorspinnen, benützt als Maschinen- 
Walzenkrempel mit automatischer Speisevorrichtung, 
Vorreißapparat und Riemchenflorteiler. Die einhei- 
mischen deutschen Fabrikate haben sich besonders 
bewährt und sind zufolge ihrer 2—3 fachen größeren 
Arbeitsfähigkeit den englischen Erzeugnissen vorzu- 
ziehen. Allerdings kommen sie teurer, aber für fei- 
neres Garn sind sie unbedingt besser, da ihr Vorgarn 
gleichmäßiger erzeugt werden kann, und haben auch 
größere, entsprechendere Bauart und Breite (1,25 bis 
1,50 m). Nach der Garnfeinheitsnummer unterschei- 
den sich in groben die Größenarten durch die kali- 
brierten Teilungszylinder. Ebenso kann einfache Flor- 
abkämmung (2000—8000 m einfachen Faden per kg) 
oder doppelte Abkämmung (500—2000 m einfachen 
Faden per kg) durchgeführt sein. Es soll nun auf 
Grund der folgenden zwei Figuren das Prinzip er- 
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läutert werden. Die erste Figur erklärt eine Ausfüh- 
rung, verbessert nach englischen Asbestmaschinen, die 
als Vorbild die Baumwollspinnerei hatte, und die 
nächste Figur eine Spezialkonstruktion mit Anlehnung 
an die Streichgarnspinnerei. — Figur 4 hat eine 
automatische Speisevorrichtung I, den Vorreißappa- 
rat Il, die Krempelanordnung Ill, den Riemchenflor- 
teiller IV und, die Spinnkannen V für die Vorgam- 
faden. — Die automatische Speisevorrichtung besteht 
aus dem Einlaufbehälter A, in welchem das endlose 
Lattentuch B mit Hakenüberzug das Material erfaßt 
und mitzieht, ein Streifer C nimmt das Zuviel ab. 
Unter Abnahme durch die Spitzenwalze D gelangt 
das Material in den Wägebehälter E. Ist das ein- 
gestellte Gewicht erreicht, so bleibt das Fördertuch 
stehen und E kippt automatisch gegen das Krempel- 
lattentuch F um und wird das Material zum Vorreißer 
transportiert, wobei der stellbare Streifer G für die 
gleichmäßige Zuführung sorgt. Der Vorreißapparat 
hat den Entree H, ferner die Reißwalze J, sowie zwei 
Walzenpaare K, auf dem Vorreißtambur rotierend, und 
weiter die Abnehmerwalze M, alle mit Sägezahnbelag 
kräftig arbeitend. Der Bezug der folgenden Krempel- 
walzen ist Stahldraht-Bandbelag. Nach dieser inten- 
siven Vorteilung folgt die schonendere Parallelısie- 
rung längs der großen Trommel Qu mit vier Arbeiter- 
und Wenderwalzenpaaren (P = Arbeiter, O = Wen- 
der), wovon jede Walzenpartie erst nach Gleichrich- 
tung das Material abgibt. Der Volant R lockert das 
Fasergut und der Peigneur S nimmt es ab. Ist nur 
ein solches Paar vorhanden, so hat man Einflorkrem- 
pel, gegenüber den Doppelflorkrempeln, wo noch ein 
zweiter Volant R, aus dem unteren Belage das Mate- 
rial an die Oberfläche des Tamburs zieht, welches 
dann der zweite Peigneur S, aufnimmt; letztere An- 
ordnung hat den Vorzug größerer Produktion. Fang- 
walzen und Putzwalzen (T, bis T,) findet man der 
Baumwollkrempel gleichartig. Von dem Hacker U 
und U, abgekämmt, geht der Materiallauf mit den 
Lattentüchern V und V, unter der Walze W hinweg, 
welche die beiden Florläufe übereinanderdrückt, zu 
dem Riemchenflorteiler IV. Die Florteilung erfolgt 
durch Viel- oder Einriemchenflorteiler. Einriemchen- 
florteiler sind solche, wo das Riemchen aus einem 
Stück ist, sie sind nicht besonders haltbar und das 
Zusammennähen erschwert und muß dabei die Ma- 
schine abgestellt werden, was beim Vielriemchenflor- 
teiler nicht absolut erforderlich ist. 
sind die Nutenzylinder X und X,, bei welchen jeder 
Nut des einen Zylinders ein Bund des anderen gegen- 
übersteht, und durch diesen Zwischenraum werden 
die Riemchen kreuzend geführt, teilen den Material- 
flor, welcher dann von dem Nitschelhosenzeug Y und 
Y, abgenommen und durch deren changierende Be- 
wegung gerundet wird. Dieses Nitschelzeug (Frottier- 
zeug) unterscheidet sich von der Streichgarnvariante 


Fig. 4. Reber NOTE pa mit zwei Pen wv raie schit. 
Sächsische Maschinenfabrik A.-G. vorm. Richard Hartmann, Chemnitz. 
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durch die längeren Hosen. Die Riemchen sind durch 
Leit- und Spannwalzen gehalten, Bei dieser Bauart 
erfolgt nun die Vorgarnabgabe über Lattentücher Z 
und Z, und Leitwalzenführungen in einzelne Kan- 
nen V, die auf einem fahrbaren Wagen zu- und ab- 
geführt werden können. Ebenso ruhen Speiseapparat, 
Vorreißer und Florteiler mittels Rollen auf Schienen 


und können weggefahren werden. Dies ist wegen der 


verschiedenen Putz- und Reparaturarbeiten notwendig, 
besonders beim Florteiler, wo doch öfters Riemchen 
reißen. 

Die Figur 5 veranschaulicht eine Ausführung, 
nach Ernst Geßner, Aue i. Sa. Die Gruppeneinteilung 
ist nach der früheren Figur vorgenommen und be- 
deuten die gleichen Buchstaben ohne Erläuterung das 
gleiche im Texte der Figur 4. Im Speiseapparate 
findet man statt des Hackers C eine Flügelwalze mit 
Putzwalze und ist der Wagebehälter E unten rinnen- 
förmig, er öffnet sich nach der eingestellten Gewichts- 
menge automatisch und läßt das Material auf das 
Krempellattentuch F fallen. Manchmal kommt es vor, 
daß man eine andere Vorkrempel anwendet, um gleich- 
mäßigeres Vorgarn zu erhalten; diese ist dann nach 
Art der Streichgarn-Pelzkrempel gebaut und der er- 
haltene Pelzwickel kann der Vorspinnkrempel direkt 
vorgelegt werden. In den Gestellwangen des Zuführ- 
tisches ist der Wickel H gelagert skizziert. Der, Vor- 
reißapparat ist gegenüber der „Sächsischen Maschinen- 
Fabrik“ vereinfacht und besteht nur aus dem Entree J, 
der Vorreißwalze L (Sägezahnbelag) und der Putz- 
walze K. Hingegen besitzt der Krempelsatz 6 Paar 
Arbeiter- und Wenderwalzen. Diese Ausführung hat 
sich außerordentlich gut bewährt. Im weiteren sieht 
man wieder das Zweipeigneursystem und bezeichnet 
N eine Putzwalze für die Kammwalze S, während M 
der Abfallrost für den Tambur Qu ist. Die Florfüh- 
rung zum Florteiler ist ähnlich wie vorstehend, doch 
bietet die Aufwicklung V eine Abwechslung. Von 
dem Würgelzeuge gehen die gerundeten Vorgarn- 
faden zu dem Fadenführerrechen Z, der eine kleine 
hin und her gehende Bewegung erhält und so die 
Faden längs ihrer Blech- oder Holzstäbe etwas ge- 
kreuzt aufwickelt. Die übrige Arbeitsweise und Be- 
dienung ist der Streichgarnspinnerei gleich. Die ein- 
zelnen Fadenwickel werden hierauf abgestreift und 
der Feinspinnerei zugeführt. — Geßners Vorkrempel 
eignet sich besonders für feinere gleichmäßige Vor- 
garnnummern. Aus beiden Konstruktionen ersieht 


man, daß für die Feinheitsnummern der späteren 
Garne der Speiseapparat maßgebend ist, da doch die 
Nutenzylinder bloß die Anzahl der geteilten Faden 
ergeben und nur bei größeren Differenzen verschie- 
dene Entfernungen (Teilung) aufweisen. Es ist also 
das Unangebrachteste, in dieser Hinsicht sparen zu 
wollen und Handauflegung zu benützen. Die Zahl 
der bewegten Riemchen entspricht den Nutenringen 
und der fertigzustellenden Fadenanzahl und variiert 
zwischen 20 bis 40 Faden per Walze. Neuerer Zeit 
liefern die Maschinenfabriken Nitschelhosen mit ver- 
tieften, versetzten, ovalen Einpressungen, die sich gut 
bewähren. Noch ein Umstand, der Fachleuten jedoch 
bekannt sein dürfte, soll erwähnt werden, nämlich daß 
ungleiches Vorgarn leicht bei wechselnder, niedriger 
Temperatur entsteht, da an den angelaufenen Beschlä- 
gen die Fasern haften bleiben; man verhindert dies 
durch gleiche Temperierung von 15—20 Graden. 
Andere Konstruktionsdetails wie Holzverschalungen, 
abnehmbare Hauben, Gestellwände usw. sind aus den 
Schemaskizzen genügend ersichtlich. 

c) Das Feinspinnen. Früher benützte man 
Mulemaschinen, also Selfaktoren, wobei das Vorgarn 
einen geringen Verzug erhielt. Heute stehen nur Wa- 
terspinnmaschinen in Verwendung und ist die ge- 
bräuchlichste eine nach Art der Flyer umgebaute Flü- 
gelspinnmaschine. Auch ihr haftet der Nachteil an, 
daß man nur gröbere Garne darauf arbeiten kann, 
doch werden neuerer Zeit auch nach dem System 
Feinflyer Maschinen gebaut, die auch feinere Garn- 
nummern zulassen. Die Hauptursache liegt ın der 
größeren Fadenbeanspruchung, weshalb die andere 
Gruppe, das sind Ringspinnmaschinen, vorteilhafter 
arbeiten und, als Feinspinnmaschinen ausgebaut, 
Bestes leisten; man heißt sie dann ‚„Ringdrosseln‘. 
Sorgfältiges Vorarbeiten und gutes Vorspinnen sind 
für ein geeignetes Webmaterial unerläßlich. Schlecht 
geöffnetes und schlecht gekrempeltes Asbestmaterial, 
besonders aber mit kurzen Fasern, lassen nebst Be- 
triebsunannehmlichkeiten kein glattes Garn erzeugen. 
Letzteres mag wohl für Schnüre und derartigen Ge- 
brauch genügen, wo mehrere Faden vereinigt werden, 
aber als Webmaterial soll man speziell auf mehr Halt 
und Schönheit sehen. Eine Spinnmaschine für Asbest 
bietet folgende Aenderungen: Statt des Aufsteckrah- 
mens für das Vorgarn findet man die einzelnen Faden- 
wickel auf Bänken hinter den Spindeln aufgelegt und 
wird der Anfang aus der Mitte, wie bei Bindfaden- 
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knäuls, herausgenommen und durch die erhöht ge- 
lagerten zwei Paar Lieferzylinder gezogen ; von dort 
geht der Faden zu dem Flügel oder dem Reiter der 
Ringbank. Für den Vorzug braucht man nur das 
zweite Lieferwalzenpaar rascher laufen zu lassen. Mit 
den nachfolgenden drei Figuren ist detailliert alles 
ergänzt. — Die Firma Ernst Geßner, Aue, bringt 
eine neue Spezialkonstruktion am Markte, die nach 
ihrer mustergültigen Wirkungsweise das Allerbeste 
auf diesem Gebicte genannt werden muß. Geßner 
verwendet einen von beliebigem Material genommenen 
Mittelfaden (Kernfaden), den er von den Asbestfaden 
einspinnen läßt, und heißt seine Maschine Doppel- 
draht-Spinnmaschine. Er hat zwei Hauptkonstruktio- 
nen, und zwar Flügelspinnmaschinen für gröbere 
Garnnummern und Ringspinnmaschinen für feine 
Garnsorten. Nach der Figur 6 erkennt man den 
Asbestwickel A im Drehtopfe B eingelegt, und geht 
‘der Asbestfaden durch den Führungsring C der 
Kernfadenspindel D zu den Lieferzylindern E, die zu- 
folge ihrer schrägen Lage den Vorteil, weicheres 
Schußgarn erzeugen zu können, verbinden. Die plötz- 
liche Ein- und Ausrückung dieser Einzugszylinder, 
welche nicht gezeichnet ist, findet man in einfacher 
und handlicher Ausführung vor. Von D wird der 
Faden zu dem Flügel F und der Spule Sp geführt. 
Die Verdrehung geschieht bis zu den Lieferzylindern 
und der eigentliche Draht von seiten des Flügels F. 
Die Spule Sp, welche nachziehend (durch Schnur und 
Gewicht gebremst) folgt, wickelt den Faden auf. 
Figur 7 veranschaulicht die gleiche Durchfüh- 
rung für Ringspindeln. Von den Lieferzylindern E 
geht der Faden durch den Fadenführer F zum stäh- 
lernen Traveller (Läufer oder Reiter) R der Ring- 
bank Rb, welche .die Spule Sp umfaßt. Bei jeder 
Spindeldrehung erhält der Faden, da er vom Läufer 
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Doppeldraht-Flügelspindel mit 

taden-Einspinnvorrichtung. 
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lig.7. Schematische Darstellung der 

Doppeldraht-Ringspindel mit Kern- 
faden-Einspinnvorrichtung. 
(Vertikaler Schemaschnitt.) 
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im Kreise mitgenommen wurde, eine Umdrehung. Der 


Faden wird zufolge konstanter Nachlieferung dem, 
wenn auch kleinen Gewichte des Travellers nachgeben 
und letzterer somit etwas zurückbleiben, was die Auf- 
wicklung ergibt. Hiermit ıst die Behauptung zur Ge- 
nüge bewiesen, daß diese Maschinen infolge gerin- 
gerer Zugbeanspruchung für feine und weiche Garne 
besonders geeignet erscheinen. In den beiden Figuren 
ersieht man den Spindelantrieb durch Schnurwirtel, 
ebenso das Schutzblech S, um Abfälle fernzuhalten. — 
Ein weiterer Bestandteil ist die eigentliche Kern- 
faden-Einspinnvorrichtung, von welcher 
ein Bruchstück in der Figur 8 vergrößert gezeich- 
net ist. 
Mittelfaden (strichliert) über den Fadenführer H zu 
der durch einen Wirtel angetriebenen Kernfaden-Hohl- 
spindel D geleitet und geht durch diese und die sie 
umschließende federnde Hohlspindel J, welche nach 
oben mit einem gehärteten offenen Stahlkopf ver- 
sehen ist. Letzterer wird gegen den Führungsring 
(Oese) C so gestellt, daß der zwischen Spindel J und 
Oese C geführte Asbestfaden sich mit dem Kernfaden, 
vor Austritt aus letzterer, vereinigt. Ein Schlingen- 
bilden ist dadurch unmöglich und hat deshalb diese 
Neukonstruktion, was schöne gleichmäßige Drehwir- 
kung und Abfallverluste anbelangt, die günstigsten 
Resultate aufzuweisen. 

Zur ergänzenden Uebersicht ist mit der Figur9 
die bildliche Darstellung einer Patent-Doppeldraht- 
Flügelspinnmaschine und mit der Figur Io eine 
solche der Ringspinnmaschine gebracht. Beide Ma- 
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Fig. 8. Federnde Hohlspindel der Kernfaden-Einspinn- 
vorrichtung. (Schnitt-Bruchstück.) í 
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Fig. 9. 
Patent-Doppeldraht-Flügel-Spinnmaschine 
mit verbesserter Kernfaden-Einspinnvorrichtung. 


schinen sind beidseitig gebaut und benötigen Holz- 
spulen. Flyers erhalten Papierspulen. Die alte Ein- 
spinnung erfolgt auf Flyers oder gewöhnlichen Ring- 
spinnmaschinen in der Weise, daß der Mittelfaden 
neben dem Vorgarnfaden eingezogen zuläuft. Die 
Nachteile dieser Durchführung sind augenscheinlich. 
Man tut gut, bei Neubestellungen selbsttätige Abstel- 
lung der Spindeln bei Fadenbruch zu verlangen, und 
zahlt sich immer der im Verhältnis geringe Preisauf- 
schlag durch die gewonnene Mehrarbeit aus. 

d) Die Nacharbeiten. Feine (1800—3000 m 

einfache Faden per kg) und extrafeine (3500—7000 m 
einfache Faden per kg) Asbestfaden werden nur rein 
und chemisch rein geliefert; grobe (700— 1000 m ein- 
fache Faden per kg) und mittlere (1200— 1600 m ein- 
fache Faden per kg) Sorten hingegen rein und mit 
Baumwolle- oder Messingseele. — 
Zwei Gesichtspunkte als Nacharbeit sind haupt- 
sachlichst zu merken und zwar „das Zwirnen“ und ‚das 
Flechten“, welchen das Verpacken sich anschließt. — 
Das Zwirnen wird meist auf Flügelzwirnmaschinen 
vorgenommen und genügt zur Erklärung die Vorstel- 
lung einer Flügelspinnmaschine ohne Streckwerk, also 
nur mit einem Paar Lieferzylindern. Es werden meist 
zwei und mehrere Asbestfaden miteinander. verzwirnt, 
um die Festigkeit, Rundung und Gleichförmigkeit zu 
erhöhen, und richtet sich die Drehungsstärke nach der 
Feinheit und dem Gebrauchszweck, wie auch dement- 
sprechend gebaute Maschinengrößen in Ver- / 
wendung stehen. Seltener kommen Ring- 
zwirnmaschinen vor, welche gleichfalls dann 
nur ein Lieferzylinderpaar besitzen. -- Für 
Halbwoll- und Kunstwollstückfärber, also 
Waren, die roh gewebt und sodann im 
ganzen gefärbt werden, hat man neuerdings 
gezwirnte Asbestleistenfaden verwendet, die 
durch Zwirnung mit j weiß Amerika - 
Baumwolle genügende Festigkeit besitzen 
und als Zierleistenfaden bei derartigen Stoffen 
das leidliche Einsteppen von weißen Effekt- 
faden vermeiden lassen; Asbest ist bekannt- 
lich für die meisten Farben beinahe un- 
empfindlich. 

Das Flechten oder Docken 
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auf Flecht- oder Dockmaschinen kann verschiedenartig 
erfolgen. Hier soll erwähnt sein, daß der Namen Flech- 
ten eigentlich unangebracht ist, da man darunter gerad- 
linige Verkreuzung versteht, während die folgenden 
Zeilen beweisen, daß diese Arbeit in Drehen und Zwir- 
nen besteht und rechtlich mit dem Begriff „Klöpeln“ 
sich decken würde. Im weiteren ist jedoch die einmal 
schon durchwegs eingeführte Bezeichnung beibehalten. 
— Die einfachste Art sind sogen. „gewöhnliche Ge- 
flechte“ mit Mittelfüllung aus lose zugeführten Mate- 
rialien und werden die Asbestfaden äußerlich umhül- 
lend verwendet. Besser sind ganz geflochtene Durch- 
führungen, welche um den gedockten Mittelteil 4—6 
und mehr Flechthüllen erhalten. Die größere Halt- 


dauer solcher durchaus geflochtener Schnüre zu Pak- 


kungen sind schon allein wegen den Betriebsunannehm- 
lichkeiten vorzuziehen. Auch sogenannte Asbestmetall- 
packungen haben sich bewährt, wobei dann feiner 
Bronzedraht mit ‘Asbestgarn geflochten ist. — Als Kern 
oder Seele 'werden für besseren Halt Messing- oder 
Bleidrahtfaden benützt, doch ist letzterer sehr weich 
und deshalb von den neueren verschiedenen Komposi- 
tionsmetallen verdrängt. — Weiters gibt es quadratı- 
sche und runde Querschnittsformen — Dichtungen in 
Fett oder gewöhnlichen Talg getaucht und so impräg- 
niert genügen für Pumpenwerke und geringe Dampf- 
spannungen, doch bei höheren Ansprüchen werden sie 
ungeeignet, da sie um 50° C meistens schmelzen, sich 
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aufzehren und dann ein Trockenlaufen verursachen. 
Die Fettmischung der Spezialfabriken gilt als geheim, 
doch soll man bei Proben besonders billiger Fabrikate 
strenge darauf sehen, ob dieselben harz- und säurefrei 
sind, da sie sonst die Kolbenstange leicht angreifen. 
Die meisten gewähren anhaltende Elastizität, gute 
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Schmierfähigkeit und bessere Haltbarkeit. Vor allem 
ist zu beachten, daß die Oberfläche möglichst glänzend 
fett ist, um leichten Gang zu erzielen; andere Ansprüche 
richten sich nach der Verwendung. — 

(Fortsetzung folgt.) 


Verfahren zur Beritellung plaltilher Malien. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr, Oskar Kausch, Halensee-Berlin, 


Aus Stroh, Holzmehl, Asphalt und kalziniertem 
Magnesit, Borsäure, Salmiak, Kolophonium und Magne- 
siumchlorid entsteht nach William Siegmann in Bal. 
timore ein zu verschiedenen Zwecken brauchbares 
Kunstholz (amerikanisches Patent Nr. 866691, bri- 
tisches Patent Nr. 15761/1907, französisches Pa- 
tent Nr. 380576). 

Eine Holzimitation stellt John Walter in Detroit 
(Mich.) dadurch her, daß er Zement, Wasser, Dextrin, 
Harz, Terpentin und Leinöl mischt, das Gemisch erhitzt 
und dann mit Schellack überzieht (amerikanisches 
Patent Nr. 777647). 

N. Reif u. H. Gonnermann in Hannover gewin- 
nen holz-, linoleum-, gummi- oder steinartige Massen aus 
Faserstoffen und als Bindemittel dienenden Oia Teeren, 
Fetten und Gemengen dieser mit Harzen, und zwar stäu- 
ben sie diese noch dünnflüssig auf die im Arbeitsraum 
freischwebend gehaltene Faser und verwandeln sie durch 
ebenfalls zerstäubte Vulkanisiermittel unter Voranwen- 
dung von Neutralisationsstoffen in Asphalt- oder Gummi- 
Massen (D. R.-Patent Nr. 202129, britisches Pa- 
tent Nr. 22317/1906, französisches Patent Nr. 
370 490). 

Hartgummiähnliche Massen gewinnen Kurt Hein- 
richsdorff in Berlin und Rudolf Zimpel in Gr.- 
Lichterfelde-Ost bei Berlin aus Harzen, Wachs- 
arten, Füllkkörpern und Holzpech (D. R.-Patent Nr. 
219305). | 

Gleichfalls ein Isoliermaterial erzielten Valentin 
Allut Noodt und Georg Göttsche in Hamburg- 
Altona durch Mischen blattförmiger Holzkohle mit 
Pech, Harz oder Asphalt (amerikanisches Patent 
Nr. 941585, britisches Patent Nr. 4947/1908). 

Luft- und wasserbeständig ist die Masse, die resul- 
tiert, wenn man Teer, Guttapercha oder Kautschuk, 
Asphalt, Pech, Harz, Erdwachs, Stärke, Dextrin, Glyzerin 
und chinesisches Holzöl mischt (Henry Mielek und 
Ferdinand C. von Heydebrand in Garfield (ame- 
“rikanisches Patent Nr. 977423). 

Die British Cork Asphalt Limited in Lon- 
don, Harold Mills Clifford in Battersea-Park 
und Charles Edward Duce in Victoria-Park er- 
zielen ein festes, wasser- und luftbeständiges Material 
für Bodenplatten u. dgl. aus Harz, Gips, gekochtem 
Oel, Kork- und Holzmehl (britisches Patent Nr. 
5493/1909). 7 

Als Stein- oder Zementersatz ist das Produkt anzu- 
sprechen, das nach dem Vorschlage von Simon G. 
Wightman in Washington (amerikanisches Pa- 
tent Nr. 872705) aus Harz. Eisenoxyd, einer Erde, 
Asphalt in zwei Schichten hergestellt wird, wobei diese 
vollkommen miteinander vereinigt werden. 

Zu Griffen für Golf- oder Tennisschläger ist die 
Masse empfohlen worden, die A. T. Johnson in Mi- 
neola (New-York) aus einem Gemisch von Harz und 
Glyzerin in der Kälte erhält (amerikanisches Patent 
Nr. 892844). 

Amorphe (Nitro-) Zellulose gibt mit Harz, Asbest- 
mehl, Oel und Schwefel erhitzt ein für die Herstellung 
der Gefäße für Sekundärzellen geeignetes Material (I si- 


(Fortsetzung.) 


dorKitsee inPhiladelphia,amerikanisches 
Patent Nr. 900744). 

William F. Doerflinger und Leon H. 
Buck in Niagara Falls erhitzen den Wurtzelit in 
Gegenwart eines geeigneten, schmelzbaren Harzes bis 
zur Erzielung einer homogenen Schmelze (amerika- 
nisches Patent Nr. 903275). Der Schmelze kann 
man vor dem Abkühlen Kautschuk oder dgl. zusetzen. 

William A. Biles in Birmingham (Ala- 
bama) wendet kalzinierten Magnesit, Chlormagnesium, 
gepulverte inerte Körper und Harz, Teer oder Pech an, 
und erzielt durch Mischung dieser Substanzen eine durch 
hydraulischen Druck in Blöcke u. dgl. preßbare Masse 
(amerikanisches Patent Nr. 930524). 

Steinstaub, Harz, gepulvertes Kaolin und Asphalt 
mischen TillmannD. Lynch und John J. Crane 
inWilkinsburg und Swissvale (Penns.) (ameri- 
kanisches Patent Nr. 932622). 

Zur Herstellung von Grammophonplatten besonders 
gut brauchbar ist die aus einer Mischung von Viskose 
und Füllmitteln (Schwerspat, Infusorienerde oder dgl.), 
Kolophonium, Asphalt oder Teer zusammengeknetete 
Masse (Dr. Wilhelm Winter in Berlin und 
Ernst Winklerin Leipzig-Sellerhausen, D. 
R.-Patent Nr. 227 208). 

Behandelt bezw. mischt man Kopalharz und Wachs, 
so erhält man nach Angabe der amerikanischen 
Patentschrift Nr. 981798 (George H. Rupley in 
Schenectody [New-York]) eine in Ölen unlösliche 
Masse. 

Oxydiert man ein Gemisch von Leinöl, Harz, Harz- 
pech und einem Überschuß eines nicht- oder halb- 
trocknenden Öles, so erzielt man nach Harry Ingle in 
Kinkcaldy, Fifeshire ein zu Fußbodenbedecküngen ver- 
wendbares Produkt (britisches Patent Nr. 1021/1910). 


c) Massen aus Wachs verschiedener Art, Teer, 
Asphalt u. dgl. 


William Sinclair in Yorkshire und Barbara 
Sara Jane Mackay kombinieren Schwefel, Pfeifenton, 
Schiefermehl und Paraffinwachs (britisches ‘Patent 
Nr. 12013/1890). 

William L. Woods in Washington mischt Kiesel- 
säure, Magnesia, Schwefel, Mineralwachs und eventuell 
Füllstoffe und erzielt dadurch eine formbare Masse 
(amerikanisches Patent Nr. 552269, britisches 
Patent Nr. 25013/1895). 

Um harte zementähnliche Massen zu gewinnen, geht 
Clemens Dörr in Germersheim in der Weise vor, 
daß er hoch erhitzten Teer mit Füllstoffen der ver- 
schiedensten Art mischt (britisches Patent Nr. 
21346/1898). 

Sehr widerstandsfähiges Material ges die ver- 
schiedensten Einflüsse gewann John W. Kidwell in 
Washington aus einem Gemisch von Titanmineralien 
oder natürlichen Titanoxyden und einem Kohlenwasserstoft 
z. B. Asphalt (amerikanisches Patent Nr. 503425). 

Gegen Wasser sowie chemische Einflüsse wider- 
standsfähig ist die Masse, die die Firma C. J. G. 
Mönnig & Co. in Berlin (österreichisches Patent 
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Nr. 25240) durch Lösen von Alaun mit oder ohne Zu- 
satz von Ölen und Füllmitteln in geschmolzenem Car- 
naubawachs erhält. 

Für chirurgische und sonstige medizinische Zwecke 
soll die nach dem Verfahren des schweizerischen 
Patentes Nr. 41603 (Lothar Küppers in Schöne- 
berg-Berlin) aus Bienenwachs und venetianischem 
Terpentin erhältliche Masse geeignet sein. 

Zur Herstellung künstlichen Leders aus einem filzigen 
Material dient die Masse, die Franz Gatzsche in 
Freiberg i. S. aus Leim, Wachs, Öl, Terpentin und 
Alkohol gewinnt (amerikanisches Patent Nr. 642319). 

Aus Tonschiefermehl, Wachs oder Kautschuk und 
eventuell Zinkoxyd erhält man nach E. Leon Fageot 
plastische Massen (französisches Patent Nr. 361674). 

Widerstandsfähig gegen heißes oder kaltes Wasser 
oder Öl soll die von Ge orge W. Laraway in New- 
York erfundene Masse sein, die aus Kalk, Paraffin- 
wachs und Fasermaterial gewonnen wird (amerika- 
nisches Patent Nr. 664957.) 

“- Sehr leicht und elastisch ist das aus Wachsspänen, 
Metalloxyd und fein zerteiltem Kork erhältliche Produkt 
John A. Scharwath’s in Jersey (amerikanisches 
Patent Nr. 6/4219). 

Vulkanisiertes Bitumen stellt Sydney Peterson 
in Old Chealton (Engl.) dadurch her, daß er das 
Bitumen in einem Kohlenwasserstoff (Kerosin) löst, mit 
einem Metalloxyd mischt, Schwefel und eventuell Wachs 
zusetzt und erhitzt (britisches Patent Nr. 21742/1907). 

Wasserfest ist die aus Petroleum, Asphalt, Schlemm- 
kreide, Wachs und Gummi arabicum erhältliche Masse 
von Charles G. Coburn in Orange Township und 
Ezekiel T. Buckmaster in Bluffton (Ohio) (ameri- 
kanisches Patent Nr. 791538). 

Mary P. Lanza kombiniert pulverisierten Ton oder 
eine andere Erde mit Petroleum, Vaselin oder Wachs 
und eventuell Asphalt und einem Füllstoff (amerika- 
nisches Patent Nr. 861 294.) 

Harte Stearinsäureseife, Aluminiumstearat, Stearin- 
säure, Montanwachs oder Ebonitwachs oder Mischungen 
beider enthalten die plastischen Massen für Schalldia- 
grammträger oder dgl. der New-Jersey Patent Com- 
pany in West-Orange, V. St. A. (D. R.-Patent 
N. 223276). 

Weiterhin stellt Francis J. Conboy in Auburn 
(New-York) aus Asbest, Teer oder Pech, Baumwolle 
oder dgl. und Carnauba-Wachs ein zur Herstellung von 
Isolierkörpern u. dgl. geeignetes Material her (ameri- 
kanisches Patent Nr. 939982). | 

Naphtha, Wachs, Paraffin oder Mineralöl und Steatit 
vermengt Elmer Ellsworth Blackman in Lincoln 
und erzielt so ein Produkt, das dazu dienen kann, 
porösen Körpern ihre Porösität zu nehmen (amerika- 
nisches Patent Nr. 972801). 

Asphalt geht in eine schwer schmelzbare Masse 
über, wenn man ihn trocken destilliert und die Destil- 
lation unterbricht, bevor Kohle abgeschieden wird (V er- 
einigte Elektrizitäts-Aktien-Gesellschaft in 
Wien, österreichisches Patent Nr. 3494). 

»„Wurtzelit“ (vergl. The Engineering und Mining 
Journal, Dez. 1889, Jan. 1891) führte Charles E. An- 
thony in Denver (V. St. A.) in der Weise in ein ge- 
brauchsfähiges Handelsprodukt über, daß er das Roh- 
wurtzelit (ein Bitumen, eine Asphaltart) in einem Auto- 
klaven auf 600° F. erhitzt, dann teilweise abkühlt und 
wie Kautschuk weiter verarbeitet (amerikanisches 
Patent Nr. 620082). 

Ferner erhitzte Robert H. Thompson in Sutton 
(Nebraska) den Wurtzelit auf 800—1000° F, um seine 
Eigenschaften zu verbessern (amerikanisches Patent 
Nr. 655130). Auch fügte er dem geschmolzenen Material 
härtende Stoffe bei (Hornblende, Asbest, Seifenstein) 
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zu (amerikanisches Patent Nr. 655131). Endlich 
setzte er dem Wurtzelit reben den genannten Substanzen 
noch Schwefel zu (amerikanisches PatentNr.716787). 

Ein Kälteisoliermaterial entsteht nach Otto Horst- 
mann in Köln a. Rh. aus einem Gemisch von Asphalt 
und Paraffinöl (Gemisch von Paraffin und Mineralöl) 
gemäß der amerikanischen Patentschrift Nr. 
674 969. 

Feuerfest und wasserdicht ist die Masse, die Sally 
Lissauer in Schöneberg b. Berlin aus Kieselgur, 
wolfram- und phosporsaurem Natrium, Dextrin, Wasser- 
glas und Asphalt gewinnt, trocknet und pulverisiert und 
event. preßt (D. R.-Patent Nr. 228706). 

Stearinpech erhitzen Ludw. Bäärnbielm in 
Stockholm und Aug. Jernanda in Körfsta 
(Schwed.) mit Schwefel auf 120—175° C. und gewinnen 
dadurch eine Isoliermasse (D. R.-Patent Nr. 77810). 

Zum Bedecken von Fußböden soll sich das aus 
Eisenoxyd und Anthracenpech (gemischt mit Anthracen- 
öl) gewinnbare Produkt Hamor Lockwoods in Man- 
chester (britisches Patent Nr. 21064/1892) mit 
Vorteil verwenden lassen. 

Nach E. P. Louvot in Paris tränkt man zwecks 
Erzielung eines Papiermacheersatzes Pappe oder Papier- 
stoff mit Gasteer im Vakuum und läßt dann komprimierte 
Luft oder gespannten Dampf darauf einwirken (D. R.- 
Patent Nr. 29444). 

Für Pflasterungen usw. soll das Material geeignet 
sein, das W.Ph. Tompson in Liverpool (britisches 
Patent Nr. 24807/1902) aus Abfallsand der Glasfabriken 
und Pech und ev. Harz oder Teer gewinnt. 

Ton, Kohlenteer, Ziegenhaare, Natriumsilikat, Anilin 
und Wasser vereinigt J. Texier (französischesPatent 
Nr. 343379) zu einer plastischen Masse. 

. Hitze-, säure- und wasserbeständig und geeignet 
für Isolationszwecke, ist das von Robert Müllerin 
München aus Asbest, Quarz, Ton oder dgl. und Teer 
oder Pech nebst einem leicht flüchtigen Lösungsmittel 
(Benzol oder dgl.) hergestellte Material (britisches 
Patent Nr. 18989/1904). 

Vegetabilisches Oel, Schwefelblumen, flüssiger Teer, 
Petroleumrückstände und pulverisierter Talk ergeben 
nach geeignetem Erhitzen nach Angabe der ameri- 
kanischen Patentschrift Nr. 626479 (Percy: 
Carter Bell in Metuchen [U. St. A.J) eine den 
Kautschuk ersetzende Masse. 

Phenolhaltige Öle als Bindemittel verwendet E d- 
mund Müller in München zur Herstellung einer 
plastischen Masse aus Asbest und Pech oder Asphalt 
(britische Patente Nr. 23093/1907 und 24052/1907, 
französisches Patent Nr. 383011). 

Mit Ton und Wasser mischt Julius Kathe die 
Destillationsprodukte horniger Massen, oder ihre Rück- 
stände, trocknende Öle, feste Verbindungen von Ölen 
oder Seifen und gewinnt auf diesem Wege auf Platten 
und dgl. verarbeitbare Massen (französisches Patent 
Nr. 407272). 

Mischt man geschwefelte Kohlenwasserstoffe, Pech 
und Füllmittel mit Stärke, die mit Erdalkalichloriden 
vorbehandelt wurde, so entstehen gummiähnliche Massen 
(Ludwig Grote in London, D. R.-Patent Nr. 
215 682.) 

Ebenfalls eine isolierend wirkende Masse erhält 
H. von der Heide in Datteln (Westf.) durch Mischen 
von Pech mit schweren Teerölen, Emulgieren des Ge- 
misches mit einer Alkalilösung und Oxydieren der Emul- 
sion mit einer anorganischen Säure (amerikanisches 
Patent Nr. 903287). 

Zur Pfeifenherstellung soll die Masse geeignet sein, 
die man aus einem Gemisch von Asphalt, Schwefel, 
Asbest und Mergel erhält (F. A. Lobert in National 
City [Calif.], amerikanisches Patent Nr. 896558). 
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Adolf Hof in Witten a. d. Ruhr und Anton 
Pieper in Schmallenberg (W estf.) stellen künstliche 
Steine dadurch her, daß sie pulverisierte Steine, Hoch- 
ofenschlacke, Vulkansand oder dgl. erhitzen, trocknen, 
mit flüssigen Kohlenwasserstoffen, dann mit harzartigen 
Stoffen (z. B. Asphalt) behandeln, erhitzen und kneten 
(britisches Patent Nr. 14954/1908.) 


7. Die Herstellung plastischer Massen aus 
Zellulose, Zelluloseverbindungen und Stärke. 


Mit Hilfe verschiedener Agentien ist es gelungen, 
aus der Zellulose oder ihren Verbindungen und Stärke 
eine Reihe brauchbarer plastischer Produkte zu erzeugen. 

So gewinnen Charles Frederick Croso, Edward 

‘John Bevan und Clayton Beadle eine in verschie- 
dener Weise verarbeitbare, plastische Masse durch Ein- 
wirkenlassen von kaustischem Alkali und Schwefelkohlen- 
stoff auf Zellulose oder solche enthaltende Materialien 
(D. R.-P. Nr. 70999, amerikanisches Patent Nr. 
520770, britisches Patent Nr. 8/00,.1893, franzö- 
sisches Patent Nr. 227034, belgisches Patent 
Nr. 103093, italienisches Patent Nr. 33 347). Dieses 
Produkt ist die Verbindung: Zellulosexanthogenat und 
führt die Bezeichnung „Viskose“. Erhitzt man dieses 
Produkt oder behandelt es mit Säuren oder Dampf, so 
gewinnt man eine wasserunlösliche Masse (amerika- 
nisches Patent Nr. 604206.) 
Der Viskose verleibten Eduard Thomas, Jean 
Bonavita und Maurice Olivier in Paris Natrium- 
sulfit und Zinkoxyd ein, um sie auf diesem Wege zu 
entfärben und ein haltbares weißes Produkt zu ėrzielen 
(amerikanisches Patent Nr. 646044, britisches 
Patent Nr. 9577/1899). 

Um die Viskose zu veredeln, läßt die Societe 
Française de la Viscose sie 48 Stunden bei ge- 
wöhnlicher Temperatur in einem alkalischen Mittel liegen, 
worauf die so erhaltene lösliche Masse zu einer homo- 

enen Masse zusammengepreßt wird (französisches 
Patent Nr. 351089). 

Bringt man eine Lösung von Viskose in dünner 
Schicht auf Verstärkungseinlagen zum. Gerinnen und 
Trocknen, so gewinnt man einen Glasersatz (Marie- 
Joseph Roger Teillard Raucilliac de Chazelles 

‚in Abbeville [Frankr.], D. R.-Patent Nr. 1780644.) 

Zellulosexanthogenat will M. G. Olivier in Paris 
in eine homogene Masse durch Zerkleinern und Pressen, 
sowie Waschen und Trocknen überführen (amerika- 
nisches Patent Nr. 826351). 

An Stelle von Viskose gewinnt die Société Fran- 
çaise de la Viscose in Paris eine Kunstmasse (Holz-, 

` Hornersatz u. dgl.) aus ungelöstem Zellulosexanthogenat, 
indem sie dieses nach gründlicher Durcharbeitung in 
geschlossenen Formgefäßen erhitzt (D. R.-Patent Nr. 
188823.) 

Zellulose bezw. Baumwollgewebe werden nach der 
Erfindung der Ersten Oesterreichischen Soda- 
fabrik in Hruschan (Oest.-Schles.) durch auf- 
einanderfolgendes Behandeln mit Natronlauge, Schwefel- 
kohlenstoff und Wasser, Trocknen des so erhaltenen 
brüchigen Produktes, Wiederdehnbarmachen durch eine 
5Ploige Essigsäurelösung, Waschen und Trocknen in 
zelluloid- oder pergamentartige Produkte übergeführt 
(österreichisches Patent Nr. 908). 

Einen beim Austrocknen fest anhaftenden Fußboden- 
belag erhält man nach dem Verfahren des D. R.- 
Patentes Nr. 228888 (Anna Weber in Köln a. Rh.) 
aus Viskoselösung mit Frucht- oder Stärkemehl. 

Zellulose von hornartigem Aussehen gewinnt man 
nach dem Verfahren der Firma M. M. Rotten in 
Berlin dadurch, daß man Estere in faserigem Zustande 
unter Zusatz von Wasser im Schneid- oder Mahlholländer 
bis zur Zerstörung der Fasern behandelt, dann das 
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Wasser teilweise abzieht, abschleudert oder abpreßt und 
an freier Luft oder unter gelinder Erwärmung trocknen 
läßt (D. R.-Patent Nr. 98201). | | 

Hart, dicht und hornartig wird die ‚Zellulose, wenn 
man sie in Breiform zerkleinert und an der Luft trocknet 
(Ch. Denton Abel in Chancery Lane, briti- 
sches Patent. Nr. 18930/1897). 

Papiermehl gibt mit Magnesiumoxyd und -chlorid 
eine als Holz- oder Eisenersatz verwendbare Masse 
(George F. Averill in Arverne [New-York] 
amerikanisches Patent Nr. 723124). 

Zellulosehaltiges Material wird nach dem Verfahren 
von John W.Strehl in Cincinnati (amerikanisches 
Patent Nr. 71/050, französiches Patent Nr. 327034, 
britisches Patent Nr. 22832/1202) mit Chlorzink oder 
einer anderen die Zellulose angreifenden Substanz be- 
handelt und das dabei erhaltene Produkt mit einem 
Bindemittel (Kalk) erhitzt und gepreßt. Die Masse ist 
hart und homogen. Ä 

Aus Papiermacheabfällen, Holzmehl, Magnesit, Chlor- 
magnesium und Wasser kann man nach dem Vorschlage 
von Max Dethleffs in Stuttgart eine für verschiedene 
Zwecke geeignete Masse erzielen (britisches Patent 
Nr. 9972/1906). 

Das unter dem Namen „Vulkanfiber“ bekannte Pro- 
dukt, das durch Behandeln von Papierblättern mit einem 
geeigneten Lösungsmittel (wie Chlorzink) unter Erhitzen 
bezw Pressen entsteht, wird durch Einverleibung ver- 
schiedener Chemikalien (Aluminiumhydroxyd oder -sulfat, 
Ammonborat oder -phosphat, Natriumsilikat) oder Be- 
decken mit Asbest feuerfest gemacht (British Vul- 
canized Fibre Limited in Manchester, britisches 
Patent Nr. 6300/1908). 

Setzt man Zellulose der Einwirkung eines Chlor- 
zinkbades nur so lange aus, daß die Faserstruktur der 
Esteren nicht zerstört wird und setzt sie alsdann der 
Luft aus, so erzielt man eine gelatinöse von außen nach 
innen transparent scheinende Masse (Fritz Ahrens in 
Braunschweig, D. R.-Patent Nr. 216629). 

Zur Herstellung eines Schwammersatzes mischt man 
die durch Hydrolysierung von Zellulose mittels konzen- 


trierter Chlorzink- oder Chloraluminiumlösung oder mittels 


mäßig konzentrierter Säure erhaltene Masse mit wasser- 
freien Alkalihaloiden (Chlornatrium) zu einer teigigen 
Masse, die nach geeigneter Verreibung in Formen ge- 
preßt und durch Einführen von Drähten, Stiften u. dgl. 
mit Kanälen versehen. wird. Hierauf wäscht man das 
Produkt mit Wasser und Alkohol aus (Dr. Gustav 
Pum in Graz, D. R.-Patent Nr. 103990). 

Außerordentlich zarte Blätter, Bänder oder Häutchen 
von großer Festigkeit entstehen nach E. Grumiere in 
Paris aus Auflösungen von Zellulose in Kupferoxyd- 
ammoniak, wenn man diese Gegenstände vor der üb- 
lichen Behandlung mit Säure zunächst trocknet (D. R.- 
Patent Nr. 201915, französisches Patent Nr. 369635, 
Zusatz Nr. 8048.) 

Unelastisch ist die aus Holzmehl, Wasser, Glyzerin 
und Schwefelsäure erzeugte Masse von. Martin S. 
Woelfel in South Bend (Ind.) (amerikanisches 
Patent Nr. 916244). 

Elastisch und hornartig sind die Produkte, die nach 
Leonhard Lederer in Sulzbach (Oberpfalz) 
durch Erhitzen von Azetylzellulose mit ein- oder mehr- 
wertigen Phenolen (Resorzin, Pyrogallol, Nitrophenol oder 
dgl.) oder im Kern substituierten Derivaten dieser evt. 
unter Druck erhitzt (D. R.-Patente Nr. 145106 und 
151918, österreich. Patente Nr. 16377 und 19604). 

Ebenfalls elastische, hornartige Massen erzielt 
Lederer durch Lösen von Azetylzellulose in Phenol 
oder Chloralhydrat und Zusetzen von unlöslichen Kör- 
pern (Metalloxyde, Sulfide) zu den erhaltenen Lösungen 
({ranzös. Zusatzpatent Nr. 811). (Forts. folgt.) 


1, August 1911. 
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Referate. 


E. C Worden, Der Erfinder des Zelluloids. 
Industrial and Engineering Chemistry). 

Alexander Parkes, damals Chemiker von Elkington, 
Mason & Co. in Birmingham machte Versuche mit Nitrozellulose, 
nachdem er durch seinen Freund John Taylor (der für Schön- 
bein die Herstellung von Zellulosenitraten in England zum Patent 
angemeldet hatte [engl. Patent 11407/1846) auf den Gegenstand auf- 
merksam gemacht worden war. Parkes nahm folgende englische 


(Journal . of 


` Patente: 
E. P. 2359/1855 E. P. 2733:1865 E. P. 865/1867 
„ 1123/1856 a 3163| , „ 1095] , 
=. sl y » 1564/1866 „ 1366/1868 
a 2675/1864 „ 1592) „ a  1614/ 
„ 1313/1865 „ 2709| „ » 983/1881 


ferner das franz. Patent 71871 (1866). 

Sein Erzeugnis, welches er Parkesin nannte, enthielt in seiner 
besten Gestalt Pyroxylin, Campher und Alkohol mit oder ohne Zu- 
satz vegetabilischer Ocele; es ist ausführlich beschrieben im Journ. 
Soc. Arts 1865, Nr. 683, pag. 81, ferner von Lewthwaite in 
seinem engl. Pat. 741/1868 und dem U. S. P. 103209/1870, welche 
eine Verwendung des Parkesins betreffen. 

Nachdem die von Parkes begründete Gesellschaft im Jahre 1867 
den Betrieb eingestellt hatte, erschien das erste Patent von Daniel 
Spill (E. P. 1916/1867), dem weitere folgten | 


E. P. 26661/1867 E. P. 180/1870 E. P. 1626/1870 
„3934/1868 n a n 2649] „ 
„ 3102/1869 „lol m 1739/1875, 


u) 
sowie die französischen Patente 85369/1869 und 88898/1870. — 
Spill nannte sein Produkt Xylonit oder Baumwolle-Xylonit 
nach der Bezeichnung Xyloidin, welche Braconnot der im Jahre 
1833 von ihm entdeckten Nitrostärke gegeben hatte. — Zwei Jahre 
nach der Entnahme des letzten Spill’schen Patentes (E. P. 1739/1875) 
wurde die British Xylonite Company gegründet. -- Nachdem 
Spillin den Vereinigten Staaten vier Patente erhalten hatte 
| 91377/1869 

91378/ „ 

97454/ „ 

101 175/1870) í 
wurde die American Zylonite Co. gegründet, welche einen ähn- 
lichen, aber nicht genau gleichen Namen wählte. 

Im Jahre 1863 erfuhr John Wesley Hyatt, damals Buch- 
drucker in Albany (Newyork), daß die Firma Phelan & Collender 
in Newyork einen Befrag von 10,000 Dollars ausgesetzt habe zur 
Erwerbung von Patentrechten zur Herstellung von Billard-Bällen ohne 
Elfenbein; Hyatt begann darauf mit diesbezüglichen Versuchen. — 
Nach Versicherung Hyatt’s hatte derselbe keine Kenntnis von den 
früheren Arbeiten von Parkes und Spill, ferner von Berard 
(engl. Pat. 607/1856; 1883 und 1884/1857), Thistlewaite (engl. 
Pat. 1159/1856), Mac Intosh und Rhodes (engl. Pat. 734/1859), 
Barwell und Rollason (engl. Pat. 945/1859 u. engl. Pat. 2249/1860), 
Mennons (engl. Pat. 2775/1860), Henry (engl. Pat. 1454/1860), 
Cartright (engl. Pat. 305/1863). Cutting (engl. Pat. 1636/1854), 
Pierson (U. S. P. 65267/1867), Seely (U.S. P. 79261/1868), K en- 
dall & Trested (U. S. P. 86841/1869) oder anderen Versuchen 
und Patenten betr. ähnlicher Stoffe mittels Nitrozellulose. — Hyatt 
wandte zuerst Hitze und großen Druck an und beschrieb sein 
Verfahren in folgenden amerikanischen Patenten: 


31 461/1861 88 633/1869 91234/1869 
35652/1862 88634] „ 91235] „ 
50359/1865 89582) „ 
76765/1868 91233] „ 


Hyatt hatte bei seinen Versuchen so guten Erfolg, daß er 
seinen Bruder Isaiah Smith Hyatt, damals Verleger in Rockford 
(Illinois) zuzog; der letztere gab dann in Albany im Jahre 1868 oder 
Anfang 1869 dem Produkt den Namen Celluloid (nach Zellulose 
und oid = ähnlich). Das Wort Celluloid zur Bezeichnung eines 
bestimmten Produktes war daher die Erfindung der Hyatt’s; das 
Produkt selbst wurde von ihnen in der Habrik von Osborn, New- 
comb & Co. in Eeagle St., Albany, N. Y. hergestellt; die Firmen- 
bezeichnung wurde bald abgeändert in Hyatt Manufacturing Co., 
dann in Albany Billard Ball Co.: unter letzterer Bezeichnung 
besteht sie heute noch in Albany. Ebenso wie die zur Ausbeutung 
der englischen Xylonit-Patente Spill’s gegründete Gesellschaft die 
British Xylonite Co. genannt wurde, in den Vereinigten Staaten 
aber American Zylonite Co., so wurde die zur Herstellung von 
Zelluloid gegründete Gesellschaft als Celluloid Co. errichtet. 
Celluloid als Bezeichnung wurde am 14. Januar 1873 (als Nr. 1102) 
und dann wieder im Jahre 1883 in das Handelsregister des Patent- 
amtes der Vereinigten Staaten eingetragen. | 

Als der Cellonite Manufacturing Co, der Gebrauch des 
Wortes „Cellonite“ untersagt wurde wegen seiner Aehnlichkeit 
mit „Celluloid* (Entscheidung des Gerichtshofes von New-Jersey vom 
12. Juli 1887, Pat.-Blatt Bd. 41, 1887, pag. 693) konstatierte Richter 
J. Bradley: „Das Wort Celluloid war nicht bekannt, bis 
Isaiah S. und John W. Hyatt dasselbe schufen; Cellonite 
könne zu Verwechslungen Anlaß geben.“ 


Zur Sache selbst steht fest, daß Parkes zuerst Lösungen 
von Kampfer in Alkohol als Lösungsmittel für Nitrozellulosen 
angewandt hatte; Spill, der diesbezügliche Priorität in Anspruch 
nahm und Prozesse führte, unterlag schließlich (cf. 22 Blatchfurd 
C. C. R. 441). — Zu erwähnen ist noch, daß die Brüder Hyatt ihre 
oben erwähnten Arbeiten nicht in Newark ausführten, wie vielfach 
angegeben, sondern in Albany, -5. 


Büdher-Beiprediungen. 


Wochenblatt für Papierfabrikation. Festnummer zu den Papier- 
macher-Tagenr in Danzig vom 13. bis 17. Juni 1911. 

Das von Günther-Staib in Biberach a. d. Riß herausgegebene, 
im 42. Jahrgang erscheinende Wochenblatt für Papierfabri- 
kation hat auch in diesem Jahre eine besonders umfangreiche, in- 
haltlich und äußerlich vorzüglich ausgestattete Festnummecr er- 
scheinen lassen, die zum Preise von Mk. 2.— bezogen werden kann. 
Der Papierfabrikant. Wochenschrift für die Papier-, Pap- 

pen-, Holz-, Stroh- und Zellstoff-Fabrikation, Fest- 
und Auslandsheft 191l. — Verlag Otto Elsner, G. m.b. H. 
in Berlin S, 42, Oranienstr. 141. 

Die in drei Sprachen (deutsch, französisch, englisch) im 9. Jahr- 
gang erscheinende Zeitschrift „Der Papierfabrikant* hat ein 
glänzend ausgestattetes, mit vorzüglichen Abbildungen versehenes 
Fest- und Auslandsheft herausgegeben, das dem Verlag zur be- 
sonderen Ehre gereicht und beweist, auf welch hoher Stufe das 
Fachzeitschriften-Wesen steht. Die Festnummer enthält außer fach- 
technischen Beiträgen eine industrielle Rundschau und dürfte mit 
lebhaftem Interesse aufgenommen werden. Das Heft ist auch ein- 
zeln vom Verlag Elsner in Berlin zu beziehen. 


Patent-Berict. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D. R.-Patent 236242 vom 8.7.1909. Samuel Courtauld 
& Co. Ltd. in London. Vorrichtung zur Herstellung von 
künstlicher Seide und ähnlichen Fädenmiteiner hohlen, 
zwischen ihren Lagerstellen angetriebenen, die Spinn- 
düse tragenden Spindel. Die Erfindung bezieht sich auf Vor- 
richtungen, mit deren Hilfe künstliche Seide und ähnliche Fäden 
hergestellt werden, indem man einen Stoff, wie eine dickflüssige 
Zelluloselösung, beispielsweise Viskose, in ein Bad durch Oeffnungen 
einer drehbaren Düse austreten läßt und ausfällt, um so eine Anzahl 
von Fäden zu bilden, welche miteinander zwecks Bildung eines Fadens 
versponnen werden. In der nachfolgenden Beschreibung wird als 
Stoff, welcher ausgefällt wird, Viskose gewählt. Den Gegenstand 
der Erfindung bildet insbesondere eine Vorrichtung, durch welche die 
Arbeitsweise derartiger drehbarer Düsen in wirksamerer, sparsamerer 
und zweckmäßigerer Weise ausgeführt wird als bisher, wobei eine 
geringere Antriebskraft infolge des Fehlens von Stopfbüchsen und 
von langen Führungsflächen erfordert wird. Die Teile sind fernerhin 
so angeordnet, daß die Möglichkeit vermieden wird, daß Viskose in 
die Führungsteile gelangt, während das Triebwerk derart eingerichtet 
ist, daß ein Reinigen und Säubern von Luft leicht bewirkt werden 
kann. Schließlich kommt auch die Antriebskraft in wirksamerer 
Weise als bisher zur Geltung. Bei der Erfindung wird das Rohr 
oder die Spindel von einem schwingenden Rahmen getragen, welcher 
in einem an dem Viskosezuführungsrohr befestigten Träger gedreht 
werden kann, so daß die Düse in eine geeignete Stellung zwecks 
Besichtigung oder zu anderen Zwecken gebracht wird, und daß gleich- 
zeitig die Räder, welche die Bewegung zum Antriebe des Rohres 


oder der Spindel übertragen, außer Verbindung gebracht werden. 


Die Pumpe ist jedoch auch so an dem Rahmen angebracht, daß sie 
auf ihm schwingen kann, um das Triebwerk, welches sie antreibt, 
außer Eingriff zu bringen und so den Betrieb der Pumpe gewünsch- 
tenfalls unabhängig von dem Schwingen des Rahmens anzuhalten, 
so daß, während der Rahmen geschwungen werden kann, um das 
Rohr oder die Spindel in und außer Eingriff zu bringen, ohne den 
Betrieb der Pumpe zu beeinflussen, gewünschtenfalls die Pumpe in 
und außer Gang unabhängig von dem Rohr oder der Spindel gesetzt 
oder beide gleichzeitig in und außer Betrieb gebracht werden können. 
Der Rahmen kann das Filter tragen und die verschiedenen Teile 
können in der bisherigen Weise durchlocht sein für den Durchgang 
der Viskose von dem Viskoserohr zu der Pumpe und von der Pumpe 
durch das Filter und den Rahmen zu der Spindel und von dort zu 
der Düse. Der Faden, welcher durch Verzwirnen der gesponnenen 
Fäden vermöge der Drehung des Rohres oder der Spindel gebildet 
wird, kann über geeignete Führungen zu einer Wickelrolle oder einer 


` anderen Aufwickeleinrichtung in irgendeiner geeigneten Weise geführt 
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werden. In der nachfolgenden Beschreibung wird unter Bezugnahme 
auf die Zeichnungen eine beispielsweise Ausführungsform des Gegen- 
standes der Erfindung geschildert. 

Fig. l ist ein Schnitt durch eine der drehbaren Düsen und ihre 
Spindel und durch die Vorrichtungen, welche die Viskose zuführen, 
sowie durch eine der Pumpen und das Triebwerk in Verbindung mit 
dieser Pumpe und der Spindel. 

Fig. 2 ist ein Schnitt, welcher eine Pumpe und eine Spindel 
in ihrer Stellung in dem Rahmen sowie den stützenden Träger ver- 
anschaulicht. 

Fig. 3 ist ein Längsschnitt, welcher das Getriebe darstellt, 
durch welches die Spindeln angetrieben werden. Auf einem geeigneten 
Rahmenwerk 1 befinden sich Pfosten 3 für eine Antriebswelle 4, 
welche Reibungsscheiben 5, und zwar je eine zum Antrieb jeder 
Spindel der Spritzdüsen trägt. Unterhalb dieser Welle 4 und ihrer 
Pfosten ragen Träger 6 von dem Rahmenwerk hervor, welche eine 
die Pumpe antreibende Welle 7 tragen, welche an dem Ende zweck- 
mäßig durch ein Satzrad mit der Antriebswelle 4 in Verbindung steht. 
An dieser die Pumpe antreibenden Welle 7 befinden sich Schnecken 9, 
und zwar je eine für jede Pumpe. 10 ist ein Rohr für die Zuführung 
der Viskose. An diesem Rohre 10 sind gegenüber jeder der Schnecken 9 
an der die Pumpe treibenden Welle 7 Fortsetzungen 11 des Trägers 6 
befestigt. Diese Fortsetzungen haben Lager, durch welche ein Rahmen 
getragen wird, wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, wobei dieser Rahmen 
zweckmäßig aus zwei Armen 12 und 13 und zwei Querstücken 14 
und 15 besteht. Dieser Rahmen kann auf oder in diesen Lagern 
als Mittelpunkten geschwungen werden. In Lagern bezw. in einem 
dieser Arme (dem mit 13 bezeichneten) und in dem Träger Il, 
welcher an dem Viskosezuführungsrohr 10 befestigt ist, ist die Pumpe 16 
gelagert, so daß sie in diesen Lagern als Mittelpunkten geschwungen 
werden kann. Von den Armen 13 trägt jeder ein Filter 17. Das 
obere Querstück 14 zwischen den Armen 12 und 13 trägt in einer 
Klammer 18 ein Ende des Gehäuses 33 mit einem Lager für ein 
Ende der Spindel 19, welche in der Düse 20 endigt, durch welche 
die Viskose in das Bad gesprizt wird. An der Spindel 19 der Düse 20 
befindet sich, zweckmäßig in der Nähe des mittleren Teiles ihrer 
Länge, eine Schnecke 21, welche in ein entsprechendes Schnecken- 
rad 22, das auf einer Spindel 23 getragen wird, eingreift. Diese 
Spindel befindet sich in Lagern 24 (zweckmäßig Kugellagern), welche 
von einem Gehäuse 25 getragen werden, das seinerseits an dem 
unteren Querstück zwischen den Armen 12 und 13 befestigt ist. An 
dem Schneckenrad 22 ist eine Reibungsscheibe 26 befestigt, welche, 
wenn der Rahmen gegen das Bad geschwungen wird, gegen die ent- 
sprechende Reibungsscheibe 5, welche von der Antriebswelle 4 ge- 
tragen wird, zu liegen kommt. Wenn die Pumpe 16 in Betrieb ge- 
setzt wird, wird sie so geschwungen, daß das Schneckenrad 27 der 
Pumpe in die entsprechenden Schnecken 9, die von der die Pumpe 
antreibenden Welle / getragen werden, eingreift, und dann wird die 
Viskose von dem Viskoserohr 10 gepumpt durch eine Oeffnung in 
diesem Rohr und durch eine Oeffnung 28 (Fig. 2) in dem Träger 11, 
welcher den oben genannten Rahmen trägt, durch die Oeffnungen 29 
zu der Pumpe 16 und von dort durch eine Oeffnung 30 an einem 
der Arme und durch das Filter 17 und von dort durch eine Oeffnung 
3l in dem oberen Querstück 14 des Rahmens zu einer Kammer 32 
an einem Stück 41! in dem Gehäuse 33, welches Stück das einstell- 
bare Lager für das eine Ende der Spindel der Düse trägt und von 
dort durch die seitlichen Oeffnungen 34 in dem Lager der Spindel 
in die Durchbohrung 35 in der Spindel, welche auf diese Weise an 
dem einen Ende mit der Kammer 32 und an dem anderen Ende niit 
der Düse 20 in Verbindung steht. Die Spindel 19, welche die Düse 
trägt, ist in ihrem Gehäuse in der in Fig. 1 dargestellten Weise an- 
gebracht. 
nächsten befindet, hat einen an ihm befestigten Kugelsitz 36 und 
einen anderen an der Spindel 19 befestigten Kugelsitz 37, wobei 


Das Ende des Gehäuses, welches sich der Düse 20 am. 


Antifriktionskugeln zwischen diese Sitze gelegt sind. Das Ende der 
Spindel 19, an welchem die Viskose eintritt, hat einen Sitz 38, zweck- 
mäßig von konischer Form, in welchen ein entsprechend verjüngtes 
Ende 39 einer Schraube 40 eintritt. Diese letztere ist hinreichend 
weit durchlocht, um eine Fortsetzung der Oeffnung 35 in der Spindel 
bis zu der Kammer 32 durch die (Queröffnungen 34 zu bilden, wobei 
die Schraube 40 durch das Stück 41 an dem Ende des Gehäuses 33 
der Spindel so geschraubt ist, daß das Lager leicht eingestellt werden 
kann. Tröge können an irgend einer geeigneten Stelle angebracht 
werden, um die Viskose aufzufangen, welche aus den Düsen herab- 
tropfen kann, wenn sie sich außerhalb des Bades befinden, sowie 
beim Inbetriebsetzen der Vorrichtung, ehe die Düsen in das Bad ge- 
bracht werden. 65 sind Sperrungen, welche verhindern sollen, daß 
sich die Rahmen zu weit drehen, und außerdem zu deren Stütze 
dienen, wenn die Düsen von den Bädern gehoben werden. Die Er- 
findung kann für eine oder eine beliebige Anzahl von Spritzdüsen, 
Bädern, Pumpen und Rollen in Reihen, welche in geeigneten Stellungen 
angeordnet sind, angewandt werden. Die vorstehend beschriebene 
Anordnung gibt sehr kleine Führungsflächen für die Spindel der 
drehbaren Düse. Es sind keine langen Lager oder Stopfbüchsen 
erforderlich. Infolgedessen drehen sich die Düsen leichter und be- 
dürfen hierzu einer geringeren treibenden Kraft. Die Viskose wird 
hingegen an dem Ende der Oeffnung durch die Spindel, jedoch frei 
von dem Endlager eingelassen. Es besteht somit keine Gefahr, daß 
das Lager mit Viskose verstopft wird. Die Anordnung des Getriebes 
gibt einen sehr regelmäßigen Betrieb und ermöglicht es, daß das Ge- 
triebe, welches die Spindeln dreht, leicht in und außer Eingriff ge- 
bracht wird, und daß, wenn es außer Eingriff gebracht ist, die Pumpe 
noch in Betrieb gehalten wird, um durch die Durchgänge zu pumpen, 
so daß alle Luft aus den Durchgängen bis zu der Düse ausgetrieben 
wird, bevor die Viskose in das Bad gebracht wird. : 

| D. R.-Patent 236297 vom 17. 7. 1909. Theodor Eck in 
Lodz. Verfahren zur Herstellung vonkünstlichen Fäden, 
Films usw. mit erhöhter Festigkeit in trockenem und 
besonders in nassem Zustande. Bekanntlich ist das Verwen- 
dungsgebiet der zur Zeit hergestellten künstlichen Seide ein nur be- 
schränktes infolge ihrer geringen Festigkeit in trockenem, besonders 
aber in nassem Zustande. Namentlich für Webstoffe ist sie dadurch 
ungeeignet. Die Ursache der geringen Festigkeit des künstlichen 
Fadens namentlich in angefeuchtetem Zustande ist darin zu suchen, 
daß die Zellulose aus ihren wässerigen Lösungen durch die üblichen 
Fällungsmittel als Zellulosehydrat gefällt wird, welches in Wasser 
stark aufquillt. Nach vorliegendem Verfahren läßt sich nun ein 
künstlicher Faden herstellen, welcher in nassem und trockenem Zu- 
stande bedeutend höhere Festigkeit besitzt als die nach bekannten 
Verfahren hergestellten. Es hat sich erwiesen, daß es möglich ist, 
dem Zellulosehydrat gleich bei der Koagulation das Hydratwasser zu 
entziehen, wenn man als Fällungsbad Natron- oder Kalilauge in ge- 
wisser Stärke anwendet und dieser wasserentziehende Mittel zusetzt. 
Man erzielt damit nicht nur höhere Festigkeit, sondern auch höheren 
Glanz und bessere Gleichmäßigkeit des Fadens als mit Natronlauge 
als Koagulationsbad allein. In der französischen Patentschrift 369 957 
findet sich über die Verwendung von alkoholischen Alkalien als 
Fällungsbad eine Andeutung, jedoch ist an dieser Stelle weder gesagt, 
welcher Alkohol und welche Konzentration der Natronlauge die De- 
hydratisierung der Zellulose bewirkt, noch ist angegeben, daß für 
diesen Zweck nur Kupferoxydammoniakzelluloselösung verwendbar ist. 
Es hat sich erwiesen, daß nur der Methylalkohol bei Gegenwart von 
Natronhydrat imstande ist, dem Zellulosehydrat das Hydratwasser zu 
entziehen, und zwar in einer Mischung von 10 Teilen Natronlauge 
30 bis 40° Be. und 1'!/s bis 2 Teilen Methylalkohol 99 prozentig; zur 
Erhöhung des Glanzes genügen schon 5 Prozent Methylalkohol zur 
Lauge. Aethylalkohol allein in Gegenwart von Alkalilauge übt auf 
den Faden gar keine Wirkung aus. Es hängt dies mit der geringen 
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Löslichkeit des Aethylalkohols in starken Laugen zusammen. In 
Mischung mit Methylalkohol ist Aethylalkohol in starker Natronlauge 
löslich, doch bleibt seine Wirkung auf den koagulierenden Faden 
dem Methylalkohol gegenüber zurück. Als wasserentziehendes Mittel 
hat sich weiter noch Formaldehyd in Mischung mit Natronlauge er- 
wiesen. Die Koagulation erfolgt schon bei gewöhnlicher Temperatur 
sehr gut, was bei Koagulation mit reiner Lauge nicht der Fall ist; 
die Temperatur kann aber bis auf 25° C erhöht werden. Nach Be- 
handlung der gesponnenen Fäden mit Schwefelsäure zur Entfernung 
des Kupfers und der Lauge und nachträglichem Waschen wird der 
Faden getrocknet. Der Faden wird dann wie üblich weiter behan- 
delt. Bei Herstellung starker dicker Fäden (künstliches Roßhaar) 
kann die Elastizität und Festigkeit noch erhöht werden, wenn man 
den von Kupfer befreiten und gewaschenen Faden noch in 20 bis 40° 
Be. starke Natronlauge taucht, welche mit Kochsalz oder anderen 
Salzen gesättigt ist. Durch Säuern und Waschen wird die Lauge 
entfernt und der Faden, wie oben angegeben, weiter behandelt. S. 


D. R.-Patent 236537 vom 1. VII. 1908 Rheinische 
Kunstseide-Fabrik A.-G. in Aachen. Verfahren zur Her- 
stellung von verspinnbaren Kupferoxydammoniak-Zellu- 
loselösungen mittels Kupfersalz, Ammoniak und fixen 
Alkalis. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ver- 
spinnbarer Kupferoxydammoniak-Zelluloselösungen mit Hilfe von 
festem Kupfersalz, Ammoniak und fixem Alkali. Das Wesen der 
Erfindung besteht darin, daß der aus Kupfersalz, Ammoniak und 
fixem Alkali bereiteten Lösung vor oder nach dem Eintragen der 
Zellulose o. dgl. organische Säuren, wie Weinsäure, Zitronensäure 
oder Oxalsäure, zugesetzt werden. Es hat sich nämlich gezeigt, daß 
ein derartiger Zusatz das Lösungsmittel und auch die Spinnlösung 
selbst wesentlich haltbarer macht, so daß sowohl das fertige Lösungs- 
mittel wie auch die fertige Spinnlösung in großen Mengen auf Vor- 
rat angefertigt werden und ohne Gefahr der Zersetzung bis zur Ver- 
spinnung ohne Kühlung oder sonstige Vorsichtsmaßregeln aufbewahrt 
werden können, was bei Lösungen, welche einen derartigen Zusatz 
nicht erhalten, nicht möglich ist. Auch erfolgt die Auflösung der 
Zellulose in dem Lösungsmittel bei vorherigem Zusatz einer organischen 
Saure wesentlich rascher als ohne einen solchen. Die Herstellung 
von Kunstseide aus solchen mit organischen Säuren versetzten Lö- 
sungen geht glatt vonstatten und liefert ein sehr schönes Produkt. 
Der frische, gallertartige Kunstseidefaden wird auch durch derartige 
Zusätze vor der Oxydation durch das in ihm noch enthaltene Kupfer- 
salz geschützt, und das Kupfer wird beim Eintretenlassen der Fäden 
in ein alkalisches Fällbad in eine reduzierte, leicht abscheidbare 
Form übergeführt. Bei Anwendung des Verfahrens geht man z. B. 
in der Weise vor, daß man das Lösungsmittel aus 1 bis 3 Teilen 
festem Kupfervitriol, 2 bis 4 Teilen Aetznatronlösung von 21° Be. 
und 5 bis 15 Teilen wäßrigem Ammoniak von 25° Bé. herstellt und 
zu dieser Lösung etwa 0,1 Teil pulverisierte Weinsäure hinzugibt. 
Die Auflösung der Zellulose in einem derartigen Lösungsmittel er- 
folgt in etwa dem fünften Teil derjenigen Zeit, welche zur vollstän- 
digen Lösung der Zellulose in demselben Lösungsmittel, aber ohne 
Zusatz organischer Säuren. erforderlich ist. Beim Stehenlassen der 
nach dem beschriebenen Verfahren gewonnenen Lösung findet keinerlei 
Ausscheidung von Kupferhydroxyd statt, während diese in Lösungen 
ohne Zusatz bereits nach einer Stunde eintritt. An Stelle der Wein- 
säure können auch andere organische Säuren, wie Zitronensäure oder 
Oxalsäure, Anwendung finden. S. 


Britisches Patent Nr. 12422 vom Jahre 1910. Max 
Weertz in Bradford. Verbesserung in der Herstellung 
von Zelluloselösungen. Die Erfindung betrifft die Herstellung 
von Zelluloselösungen, aus welchen sehr feine Fäden gesponnen 
werden können. Die sogenannte Pflanzenseide, die von Pflanzen aus 
der Familie der Bombaceen geliefert wird, z. B. die von Eriodendron 
anfractuosum gelieferte Kapokfaser oder die von Bombax malabaricum 
stammende Faser wird mit Alkali von fettigen und öligen Stoffen 
befreit, mit Chlorkalklösung gebleicht und in Chlorzink- oder Kupfer- 
oxydammoniaklösung oder einem anderen bekannten Zelluloselösungs- 
mittel gelöst. S 


Französisches Patent Nr. 425900. Alfred Wohl. 
Lösungen von Zelluloseestern und ihre Herstellung. 
Lösungen von Azetyl-, Formyl-, Nitro-, Azetylnitrozellulose und anderen 
Zelluloseestern werden erhalten mittels des Methyl- oder Aethyl- 
esters der Ameisensäure oder des Essigsäuremethylesters. Gut ge- 
eignet ist der Ameisensäuremethylester wegen seiner hohen Löse- 
fähigkeit und seines niedrigen Siedepunktes. 10 Teile Azetylzellulose 
geben mit 90 Teilen Ameisensäuremethylester eine filtrierbare Lösung. 
Besonders geeignet sind azetonlösliche Azetylzellulosen, von denen 
man 20°jige klare Lösungen oder höherprozentige dicke Sirupe her- 
stellen kann. Man kann auch Methyl- oder Aethylalkohol zusetzen 
und mit den Alkylestern der Ameisensäure oder dem Essigsäure- 
methylester auch andere Lösungsmittel anwenden. S. 

Französisches Patent Nr. 425953 Ch.-C. Leclaire. 
Spinntopf zum Spinnen künstlicher Seide. Der Spinntopf 
besteht aus Ebonit oder einem anderen leichten, von Säuren nicht 
angreifbaren Stoffe und ist durch eine Metalleinlage, z. B. aus Alu- 
minium, verstärkt. Der Deckel des Spinntopfes ist am Rande mit 
Bohrungen versehen, in denen Kugeln liegen, die durch Federn nach 
außen gedrückt werden. Die Kugeln greifen in eine Nut am Rande 
des Spinntopfes und halten dadurch den Deckel fest. 
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Amerikanisches Patent Nr. 988424. C. Woegerer. 
Verfahren zur Herstellung von Spinndüsen zur Herstel- 
lung künstlicher Seide. Auf dem Umfange eines Glasstabes, 
der durch Hitze erweicht ist, werden in der Richtung der Achse des 
Glasstabes feine Metalldrähte eingeschmolzen. Der Stab mit den 
Drähten wird dann in feine Scheiben zerschnitten, die in geeigneten 
Fassungen eingeschmolzen werden. Dann wird durch Säuren das 
Metall aufgelöst. Man erhält auf diese Weise sehr gleichmäßige 
Spinnöffnungen. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


Amerikanisches Patent Nr. 988295. Alexander Adam- 
son in Akron (Ohio). Vulkanisierpresse. Die Vulkanisier- 
formen werden in dem Kessel I zwischen dem Deckel 2 und einer 
Preßplatte 3 gepreßt, die durch den im Zylinder 4 beweglichen 
Kolben 5 mittels Druckwasser gehoben wird. Der Deckel 2 besitzt 
außen am Rande Vorsprünge 6, welche durch Lücken voneinander 
getrennt sind, denen Vorsprünge / entsprechen, die an dem Ansatz- 


zZ 
`~ 


[2777 
f, 


VO 


stth’ 


N sh, 
Ana: 


ASASTA SST SSN 


$ 
N 


r 


| 


in, = N INN, 


LLL LL 


stück 8 des Kesselflansches 9 sitzen. Liegen die Vorsprünge 7 in 
den Lücken, zwischen den Vorsprüngen 6, dann läßt sich der Deckel, 
etwa durch Anheben des Kolbens 5, in die gestrichelt gezeichnete 
Stellung heben, in welcher die Formen entnommen werden können, 
Bringt man dagegen den Deckel in dieser Stellung bis auf den Kessel- 
flansch und dreht ihn dann um ein Geringes, dann liegen die Vor- 
sprünge 6 unter den Vorsprüngen 7 und letztere bilden die beim 
Pressen erforderlichen Widerlager. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 988616. John A. Ander- 
son in Bridgeport (Connecticut) Maschine zum Schnei- 
den von Kautschukscheiben. Auf einer in Lagern 2 sich 
drehenden hohlen Welle 3 sitzt eine Scheibe 1, an der zwei Messer 
4 und 5 verschiebbar sind. Die Verschiebung der Messer wird durch 
Hebel 8 bewirkt, die einerseits an den Messerhaltern angreifen, an- 
dererseits Rollen 9 tragen, die auf einer auf der Welle 3 verschieb- 
baren Muffe 10 laufen. Wird die Muffe durch Hebel 11, welche von 
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Hubscheiben auf einer der Welle 3 parallelen Welle angetrieben wer- 
den,„verschoben, dann entfernen sich die Rollen 9 von der Welle 3 
oder nähern sich ihr und dementsprechend werden die Messer 4 und 5 
gegen den Kautschukkörper 12 bewegt, oder von ihm entfernt. Die 
Anordnung der Hebel 8 ist so getroffen, daß das eine Messer 4, 
welches eine sehr dünne Schneide besitzt, vor dem stärkeren Messer 5 
schneidet. Eine mittels Hebel 13 angetriebene Klemmvorrichtung 14 
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hält den Kautschuk während des Schneidens der Messer fest und 
wird dann gelöst, so daß eine Verschiebung des Kautschuks um die 
Scheibenstärke erfolgen kann. Hierzu dient eine Klemme 15, welche 
hin und her verschoben wird und bei der Bewegung auf die Scheibe 1 
hin den Kautschuk mitnimmt, bei umgekehrter Bewegung aber 


losläßt. 
Wirtichaftlihe Rundicdau. 
Linoleum-Industrie. In den Jahren 1907 bis 1910 betrug die 
Ausfuhr der deutschen Linoleum-Industrie 
1907 1908 1909 1910 
Menge (in Doppelzentnern) 125871 113935 1256/6 157331 
Wert (in Tausend Mark) 8638 7 482 9064 10 986 


Im Jahre 1910 hatte also die Ausfuhr die stattliche Höhe von 
etwa elf Millionen Mark erreicht. — Im Jahre 1911 trat ein 
Rückgang ein, was aus dem Vergleich der ersten fünf Monate 
“Januar bis Mai) hervorgeht; es wurden in den ersten fünf Mo- 
naten ausgeführt: 


1909 1910 1911 
M enge (in Doppelzentnern) 51 320 66 663 62861 
Wert (in Mark). 3395 4698 4663 


Nach den einzelnen Positionen (unter Ausschluß von Tapeten, 
Linkrusta etc.) gliederte sich in den fünf ersten Jahresmonaten die 
Linoleum-Ausfuhr der Menge (in Doppelzentnern) nach wie fo'gt 


1910 1911 

Fußbodenbelag in der Menge einfarbig, unbedruckt . 18739 20612 
= a 5 à bedruckt 8505 5732 
mehrfarbig ee 39419 36517 


Das Nachlassen der Ausfuhr im Jahre 1911 kommt im Verkehr 
mit fast allen wichtigeren Absatzgebieten zum Ausdruck; lediglich 
nach der Schweiz nahm der Export zu. Abnehmer der Ausfuhr sind 
— mit Ausnahme der Vereinigten Staaten — nur europäische Länder. 
— Eine deutsche Linoleum-Konvention soll in Berlin abge- 
schlossen werden als das letzte Glied in der Kette erfolgreicher 
Verhandlungen, durch die sich die deutsche Linoleum-Industrie in 
Bezug auf Preise und Absatzgebiete vor schädlichen Kämpfen schützte. 
Diese Bewegung begann etwa im Jahre 1909, als sich die Linoleum- 
Druckfabriken zu einer losen Preiskonvention zusammenschlossen. 
Diese Vereinbarung war um so bedeutungsvoller, als es sich bei der 
Druckware um den billigsten Artikel handelte. Dem Vorgehen der 
Linoleum-Druckfabriken folgten bald die anderen Fabriken, allerdings 
zuerst in der Form, daß sie den Druckern ihre Zustimmung aus- 
drückten, sich an ihren Beratungen beteiligten, aber keine bindenden 
Erklärungen abgaben. Hierbei kamen besonders die Firmen in Frage, 
welche die Marken „Uni“ und „Granit“ herstellten. Nunmehr soll 
der in der Zwischenzeit gegründete Verband Deutscher Linoleum- 
fabriken zu der erwähnten Konvention ausgebaut werden. In der 
deutschen Linoleum-Industrie erhofft man von der Konvention gute 
Erfolge, umsomehr, als es gelungen ist, mit den englischen Fabriken 
zu einer vollständigen Einigung in Bezug auf die Absatzgebiete usw. 
zu gelangen. Die deutschen Fabriken machten demgegenüber den 
englischen Fabriken ähnliche Konzessionen, so daß jetzt in Deutsch- 
land kein Faden englisches Linoleum auf dem Markt ist. 

Kunstseidenzoll. Die Krefelder Handelskammer hat in ihrer 
Sitzung vom 4. Juli d. J. gegen die beantragte Erhöhung des Kunst- 
seidenzolles Stellung genommen mit besonderem Hinweis auf den 
zunehmenden Kunstseidenverbrauch in Krefeld. Während die Kre- 
felder Stoff-Fabrikanten im Jahre 1909 7660 kg Kunstseide ver- 
webten, wurden im Jahre 1910 bereits 30251 kg verbraucht, und im 
laufenden Jahre wird dieser Verbrauch nach dem Urteil Fachkundiger 
auf weit über das Doppelte der Menge von 1910 voraussichtlich 
hinaufschnellen. Hauptsächlich findet die Kunstseide für Krawatten- 
stoffe, Putzstoffe, Stoffbänder, für undichte Gewebe und auch in der 
Posamentierbranche in Krefeld Verwendung. Ungefähr die Hälfte 
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der mit Kunstseide hergestellten Fabrikate wird nach dem Auslande 
abgesetzt. Umsoweniger darf dieser Rohstoff mit einem höheren 
Zoll belastet werden, weil sonst die Konkurrenzfähigkeit der deutschen 
Gewebe auf dem Auslandsmarkte aufs äußerste bedroht sein würde. 
Gegenüber den Hunderten von Betrieben, die in Deutschland auf 
die Kunstseide als Rohstoff angewiesen sind, kommen nur ganz 
wenige nach dem Nitrozellulose-Verfahren arbeitende Kunstseide- 
Fabriken in Betracht, die einen erhöhten Zoll wünschen. Da auch 
die geringere Rentabilität dieser Fabriken in den letzten Jahren wohl 
zumeist auf die veraltete Art ihres Verfahrens zurückzuführen ist, 
während andere Kunstseide-Fabriken, auch die des Auslands, glänzend 
prosperieren, so liegt kein Anlaß vor, dem Antrage auf Erhöhung 
des Kunstseide-Zolles zuzustimmen, im Gegenteil muß diesem Ver- 
langen im Interesse unserer Seidenweberei aufs äußerste entgegen- 
getreten werden. 

Textilose G. m. b.H. In Berlin würde jeine:-Gesellichatt ge- 
gründet zwecks Ausbeutung und Verwertung der Verfahren. aus 
Papier mit oder ohne Auflage von Textilfasern Garne und Gewebe 
herzustellen. Das Stammkapital beträgt Mk. 500000, Geschäftsführer 
ist Kaufmann Robert Friedländer in Berlin. 

Berliner Neuheiten in Knöpfen. („Butonia“.) Den breitesten 
Raum auf dem Knopf-Markt nehmen Zelluloid- und Galalith- 
Knöpfe ein. Für Mäntel bestimmt sind mittelgroße, mit Oesen 
versehene gemaserte Zelluloid-Knöpfe mit dunklem Rand, vorherr- 
schend in grau, olive und braun; bevorzugt sind Bombe&- und Schlüssel- 
formen, weiter auch Wulstformen bis zur Größe von sechs Zenti- 
metern im Durchmesser. — Sowohl in Zelluloid wie Galalith sieht 
man sehr gute Imitationen von Steinnuß, Horn und Büffel. 


Von der Lage der Kunststoffe-Industrie am Berliner Platze. 
(Nachdr. verb.) In Kunstspeisefetten ist der Absatz günstig, doch 
ist der Nutzen für die Fabriken nur mäßig, da die wichtigsten Rohma- 
terialien einen Preisstand erreicht haben, wie nie zuvor. Immer mehr und 
mehr richtet sich der Geschmack des verbrauchenden Publikums auf 
„Pflanzenmargarine“ und diejenigen Fabrikanten, welche früher nur ani- 
malische Produkte verarbeiteten, sind inzwischen durch die Gestaltung 
der Verhältnisse gezwungen worden, sich der herrschenden Geschmacks- 
richtung mehr und mehr anzupassen. Ein großer Teil der bedeuten- 
deren Margarinefabriken hat in den letzten Jahren die Fabrikation 
von Kokosbutter und Palmbutter selbst in die Hand genommen, um 
dadurch eine zuverlässigere, gleichmäßig feine Ware zu erhalten, weil 
das Höchsterreichbare an Qualität für die Margarinefabriken von 
großer Wichtigkeit ist. Eine Förderung ist der Branche dadurch zu 
Teil geworden, daß vom 1. April ab bis Ende September, also wäh- 
rend der Sommermonate Margarine auf der Bahn eilgutmäßig zu den 
Sätzen für gewöhnliches Stückgut gefahren wird. Wie bedeutend der 
Konsum an Pflanzenmargarine überhaupt in ganz Deutschland zuge- 
nommen hat, geht auch aus den Einfuhrziffern hervor. Įm Jahre 1909 
wurden 1121593 Doppelzentner Kopra und 2304476 Doppelzentner 
Palmkerne eingeführt. Im Jahre 1910 waren es 1559885 Doppel- 
zentner Kopra und 2424537 Doppelzentner Palnıkerne. Es ist un- 
zweifelhaft, daß die sichere und feste Lage des Terpentinöl- 
marktes die Folge amerikanischer Trustbewegungen ist, die sich für 
die Produzenten und Exporteure äußerst lohnend gestaltet haben. 
Die stetige Zunahme von Terpentinöl-Ersatzmitteln vermochte dieser 
Preissteigerung keinen Abbruch zu tun. Alle Terpentinöl verarbei- 
tenden Industrien, insbesondere die Lackindustrie, leiden schwer unter 
dieser Teuerung. Ein Umschwung dürfte erst zu gewärtigen sein, 
wenn andere dem amerikanischen Terpentinöl ebenbürtige Provenienzen 
in reichlichem Maße auf den Markt kommen. Nach englischen Be- 
richten hat die japanische Regierung staatlicherseits die Gewinnung 
von Terpentinöl auf der Insel Saccchalin in großem Maßstabe in die 
Wege geleitet. Russisches Terpentinöl verhält sich in ruhiger aber 
stetiger Marktlage und konnte ebenfalls von der Steigerung der Preise 
der übrigen Terpentinöle profitieren. Es gelangt auch viel finnlän- 
disches, schwedisches und norwegisches Terpentinöl zur Verarbeitung, 
welches aus der Zelluloseindustrie als Nebenprodukt gewonnen wird 
und in gereinigtem Zustande in Bezug auf den Geruch dem russischen 
Terpentinöl überlegen ist. 

Harz, als Nebenprodukt der Terpentinöldestillation, ist dem 
Terpentinöl im Preise gefolgt und hat Preise erreicht, die man früher 
nie gekannt hat. Der hohe Leinölpreis hat das Geschäft in Leinöl- 
firnis sehr beeinflußt und zu einer außerordentlichen Verringerung des 
Verbrauchs von reinem Leinölfirnis geführt; dagegen sind Firnis- 
Ersatzprodukte wie die Pilze aus der Erde geschossen und werden 
in immensen Mengen verarbeitet. Während aber die Ersatzstoffe für 
Terpentinöl zum Teil fast vollwertig zu nennen sind, kann man dies 
von den Firnis-Ersatzprodukten nicht sagen, die fast alle Holzölharz- 
lacke, verdünnt mit Mineralöl, darstellen. Die Mineralölraffinerien 
und Benzinfabriken haben denn auch in einem derartigen Umfange 
zu tun, daß sie stellenweise nicht imstande sind, den Bedarf prompt 
zu decken. Die Spirituslackindustrie arbeitet unter günstigeren Ver- 
hältnissen und kann die Fertigfabrikate mit Nutzen absetzen 

Die Erzeugung der zahlreichen Abkömnilinge des Steinkohlen- 
theers bezw. des Benzols, Naphthalins und Anthrazens, welche die 
Ausgangsmaterialien für die Herstellung von künstlichen Farbstoffen 
und Sprengstoffen, sowie einer Reihe von pharmazeutischen und photo- 
graphisch-chemischen Präparaten bilden, hat erheblich zugenommen. 
In gleicher Weise hat sich die Herstellung der künstlichen Farbstoffe 
wesentlich gesteigert, die immer mehr die in der Färberei verwen- 


deten natürlichen Farbstoffe aus Pflanzen verdrängen. 
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Die günstige Entwickelung in der Zelluloidbranche ist in 
weiterem Fortschreiten begriffen. Die Fabriken sind durchgängig gut 
beschäftigt und werden auch in den sonst stillen Sommermonaten in 
diesem Jahre ihren Betrieb in vollem Umfange aufrecht erhalten 
können, da viele Aufträge vorliegen. Leider stehen die erzielten Er- 
folge noch immer nicht in dem wünschenswerten Einklang mit der 
aufgewendeten Mühe. Die gedrückten Preise lassen sich nicht anders 
als durch die fortgesetzt anwachsende Konkurrenz erklären, so daß 
man in verschiedenen Kreisen bereits an eine Syndikatsbildung gedacht 
hat. Die Anregung hiezu hat der Umstand gegeben, daß die meisten 
aus Zelluloid hergestellten Artikel eine Preiserhöhung ohne Schmäle- 
rung des Umsatzes nicht ertragen können. 

Die Kunstseide hat in den letzten Jahren den Absatz und 
somit auch die Preisbildung der Naturseiden in hohem Grade beein- 
flußt. Die großen Zentren der Besatzindustrie, wie das Wuppertal 
und das sächsische Erzgebirge, verarbeiten fast ausschließlich Kunst- 
seide. Auch die Maschinenstickerei hat sich in den letzten Jahren 
dieses Artikels mit Erfolg bemächtigt, und die Stoffindustrie ist auf 
dem besten Wege, ihn zunächst gemischt mit anderen Garnsorten zu 
verwenden. Wenn man nun bedenkt, daß die jetzt in Europa be- 
stehenden Kunstseidefabriken etwa sechs Millionen Kilogramm produ- 
zieren, so ist leicht zu ersehen, daß dies nicht ohne Einfluß auf die 
Preisbildung der Natursciden sein kann. Nicht zu verkennen ist aber 
auch, und dadurch wird ein gewisser Ausgleich herbeigeführt, daß 
das Auftreten der Kunstseide veredelnd auf die Spinnerei der Natur- 
seiden gewirkt hat, denn es werden bedeutend weniger grobe Gregen, 
sogenannte Native-Gespinste, in dem fernen Osten hergestellt, wo- 
gegen die bis dahin hiefür verwendeten Kokons zu besten Sorten und 
a l’Europeenne versponnen werden. Momentan ist eine Uecberpro- 
duktion in Kunstseide zu konstatieren; die Preise sind denn auch in 
der Tat beträchtlich gefallen. Fand die Kunstseide anfänglich haupt- 
sächlich in der Besatz- und Posamentenfabrikation Aufnahme, so hat 
sie sich nach und nach ein Feld nach dem andern erobert und wird 
in den mechanischen Stickereien, der ’Fücherbranche, für Luft- 
stickereien, Spitzen, Krawatten, Möbel- und Dekorationsstoffe, Kra- 
genschoner, Strohhüte, Häkeleien usw., also für Bedarfsartikel, die 
vordem laufende Partien in natürlichen Seiden stellten, verwendet. 
Die Farbpreise für Seide ist man ununterbrochen bemüht, herunter- 
zudrücken, und es bedarf äußerster Anstrengungen, um sie einiger- 
maßen zu behaupten. Die Versuche, die Farbpreise auf eine den 
horrenden Betriebskosten angemessene Höhe zu bringen, sind von 
vornherein aussichtslos, und das Verlangen nach den höchsten Lei- 
stungen der Farbtechnik schließt durchaus nicht immer die Bereit- 
willigkeit ein, höhere Löhne dafür zu zahlen. Tatsächlich steigern 
sich die Anforderungen an die Farben anhaltend und es werden die 
Echtheits-Eigenschaften nach allen Richtungen hin bedingt. Selbst- 
verständlich befindet sich die Berliner Seidenfärberei auf solcher Stufe 
des Könnens, daß sie alle Ansprüche zu erfüllen vermag, daher sie 
auch aus weitester Ferne Zuspruch erfährt, Die Schwarzfärberei hat 
weniger zu tun, da für wichtige Artikel, die früher nur in natürlichen 
Seiden effektuiert wurden, jetzt Kunstseiden herangezogen werden. 
Da die Kunstseidefabrikanten es- in erster Linie mit auf die Beherr- 
schung der Stickereibranche abgesehen haben, so spielt sich in ihr 
ein erbitterter Kampf zwischen dem natürlichen und dem künstlichen 
Seidenprodukt ab. Der Bedarf stellt sich ja auch immer noch mit 
stattlichen Partien in Filoflosse ein, doch gewinnt Kunstseide sicht- 
lich an Boden, dringt also in diesem Gebiete rascher vor, als ange- 
nommen wurde. 

Die Tendenz für Kunstwolle und Kunstwollabfälle ist 
eine recht feste. Die Preise weisen kleine Steigerungen auf: die 
Umsätze würden sicher noch bedeutendere sein, wenn die Entwicke- 
lung der Streichgarnbranche nicht bei weitem hinter der der Kamn- 
garnbranche zurückgeblieben wäre. 

Die wesentliche Preissteigerung der Rohmaterialien für die 
Linoleumindustrie, besonders des Leinöls, die mehr als 100 Pro- 
zent beträgt, hat die Fabriken gezwungen, die Verkaufspreise für 
Linoleum heraufzusetzen. Neben der Bildung des Verbandes der 
deutschen Linoleumfabriken hat sich auch ein Zusammenschluß der 
Händler notwendig gemacht, um den Angeboten zu Schleuderpreisen 
bei Submissionen und sonstigen Verkäufen entgegenzuwirken. Der 
Absatz an Linoleum ist im allgemeinen befriedigend. Auch die Wie- 
derverkäufer haben durchweg gute oder wenigstens befriedigende 
Ergebnisse zu verzeichnen, da die steigenden Preise ihnen einen grös- 
seren (sewinn auf ihre Lagerbestände und die noch zu alten Preisen 
getätigten Abschlüsse zuführten. Die Detailisten haben infolge der 
Stabilität der Preisverhältnisse keine Mühe, bessere Preise zu erzielen 
Der Export ist befriedigend; die Ausfuhr von Linoleum hat zuge- 
nommen. Die Steigerung wird zum Teil auf die internationale Preis- 
vereinbarung zurückgeführt, welche seitens der deutschen Fabriken 
mit den gleichartigen ausländischen Unternehniungen getroffen worden 
ist. Nur das Geschäft nach Nordamerika leidet seit einem halben 
Jahre. 

Inder Gummiwarenbranche sind die Preise für Rohgummi 
in der weniger sicher gewordenen Kalkulation wohl gestiegen, aber 
Nachrichten aus den gummierzeugenden Distrikten und Kolonien haben 
stark darauf gewirkt, daß die Spekulation nach der Hausseperiode 
endlich einmal in vernünftigen Bahnen einlenkt. Es ist besser als 
bisher gelungen, beim kaufenden Publikum höhere Preise durchzu- 
setzen, da die übrigen Hauptbedarfsartikel der Kautschuk warenfabri- 
kation, Kohlen, Benzin, Gewebe, bedeutenden Schwankungen nicht 
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ausgesetzt sind. Die Fabriken sind ausreichend beschäftigt; ihre 
Aufgabe ist es, von dem Publikum Preise zu erzielen, die gegen die 
Willkür der Rohgummi-Spekulanten und die Ungewißheiten in den 
Geschäftsverhältnissen der Vereinigten Staaten von Amerika schützen, 
von welcher Seite die Branche schon wiederholt in der unliebsamsten 
Weise überrascht worden ist. Rußland ist aufnahmefähiger geworden, 
zeigt sich aber wenigstens in den Kreisen des Kleinhandels und Ge- 
werbes finanziell noch nicht stark genug. Nach Frankreich wird 
mehr als früher ausgeführt. Bemerkenswert ist, daß auch in wirt- 


‚schaftlich jungen Ländern die Kautschukwarenfabrikation immer mehr 


Eingang findet. So ist z. B. die Kautschukeinfuhr nach Japan in vier 
Jahren auf das Dreifache gewachsen und hat im Jahre 1910 bereits 
eine Höhe von über 3 Millionen Mark erreicht. Das für die Her- 
stellung der so beliebten Transparentgummiwaren nötige Material, 
welches im Gegensatz zu dem Urwaldkautschuk aus Plantagen her- 
stammt und in bester Qualität aus Ceylon kommt, konnte zwar bei 
der langsam aber stetig sich entwickelnden Plantagenwirtschaft in 
ziemlich genügendem Maße herangeschafft werden, ist aber auch der 
allgemeinen Gumniihausse in seinen Notierungen gefolgt. Guttapercha 
hat bis 30 Prozent Aufschlag erreicht. Die Elberfelder Farbenfabriken, 
welche das geheime Verfahren der Herstellung künstlichen Kautschuk s 
erworben haben, können noch nicht mit dem Produkt konkurrieren, 
da unter Umständen es noch Jahre dauern kann, das betreffende 
Verfahren so zu verbilligen, daß die künstliche Herstellung des Kaut- 
schuks lohnend wird. Noch erwähnt muß werden, daß nicht nur 
Gummischwämme trotz der hohen Preise gut abgesetzt werden, son- 
dern daß auch die Gummischwamm-Abfallstücke ein begehrtes Objekt 
bilden. Der Gummischwamm hat nach und nach den Naturschwamm 
zum Teil verdrängt. Gummischwämnie haben sich aber auch das 
gesamte Gebiet der Körperpflege erobert; Plattfußeinlagen, Ballen- 
entferner, Einlegesohlen und viele andere Artikel zur Kranken- und 
Schönheitspflege werden heute daraus hergestellt. Ein nicht zu unter- 
schätzender Faktor ist die zu einer ungeahnten Ausdehnung gelangte 
Mode des Tragens von Gummiabsätzen, von welchen eine einzige 
Firma im letzten Jahre für etwa zwei Millionen Mark fabrizierte. 
Berechnet man danach die Produktion der vielen mehr oder minder 
bedeutenden Betriebe und fügt noch die Ziffern des Imports von 
englischen Fabrikaten hinzu, so dürfte die Schätzung, daß seit April 
1909 bis jetzt in Deutschland für etwa 5 bis 6 Millionen Mark Gummi- 
absätze verbraucht wurden, annähernd zutreffend sein. Dabei muß 
erwähnt werden, daß diese Mode erst im Entstehen begriffen ist und 
täglich eine weitere Steigerung erfährt, 

Die Perlmutterknopfindustrie ist der Galalithknopf- 
industrie unterlegen, denn sämtliche Fabrikationsbetricbe der Perl- 
mutterbranche haben sich der Kunstniasse Gralalith derart bemächtigt, 
daß Artikel aus Perlmutter nur in geringen Mengen hergestellt werden. 
Dank der Mode in englischen Stoffen bildet in der Tat der Galalith- 
artikel in seinen mannigfachen Variationen ein ergiebiges Feld für 
die Fabrikanten, um hier wirklich Neues und den Stoffen Anpassendes 
zu schaffen. Die Hauptabnehmerin für die Berliner Fabrikanten, die 
Berliner Damenkonfektion, unterstützte auch die Branche, indem sie 
den Galalithartikel viel für ihre Fabrikate in Anwendung brachte, 
Da außerdem die Mode der langen Mäntel herrscht, so werden nicht 
allein viel, sondern auch große Knöpfe gebraucht, und so kommt es, 
daß die Knopfindustrie ziemlich gut beschäftigt und der Absatz bei 
annehmbaren Preisen groß ist. Badermann. 

Oktroi auf Wachstuch und Linoleum in Elsaß - Lothringen. 
Artikel 5 des Paragraphen 7 des Vertrages zwischen dem Norddeut- 
schen Bunde, Bayern, Württemberg, Baden und Hessen, die Fort- 
setzung des Zoll- und Handelsvereins betreffend, vom 8. Juli 1867 
lautet: „Die Erhebung von Abgaben für Rechnung von Kommunen 
oder Korporationen, sei es durch Zuschläge zu den Staatssteuern oder 
für sich bestehend, soll nur für Gegenstände, die zur örtlichen Kon- 
sumtion bestimmt sind, bewilligt werden. Zu den zur örtlichen Kon- 
sumtion bestimmten Gegenständen, von welchen hiernach die Erhe- 
bung einer Abgabe für Rechnung von Kommunen oder Korporationen 
allein soll stattfinden dürfen, sind allgemein zu rechnen: Bier, Essig, 
Malz, Obstwein und die der Mahl- und Schlachtsteuer unterliegenden 
Erzeugnisse, ferner Brennmaterialien, Marktviktualien und Fourage. 
Sollten in einem oder dem anderen Orte auch noch von anderen als 
den vorstehend genannten Gegenständen Abgaben erhoben werden, 
so soll die Erhebung der letzteren zwar einstweilen fortbestehen 
können; die betreffenden Regierungen werden es sich jedoch ange- 
legen sein lassen, solche Abgaben bei der ersten passenden Gelegen- 
heit zu beseitigen. Ueber den Erfolg der diesbezüglichen Bemühungen 
wird dem Bundesrat des Zollvereins von Zeit zu Zeit Mitteilung ge- 
macht werden.“ Diese Bestimmung ist als Artikel 40 in die Verfas- 
sung des Reiches übergegangen. 

Paragraph 5 des Gesetzes, betreffend die Einführung der 
Verfassung des Deutschen Reiches in Elsaß-Lothringen, 
vom 25, Juni 1873 bestimmt: „Die Beschränkungen, welche die Er- 
hebung von Abgaben für Rechnung von Kommunen nach Artikel 5 
des Zollvereinigungsvertrages vom 8. Juli 186/ unterliegt, finden auf 
die in Elsaß-Lothringen bestehenden Bestimmungen über das Oktroi 
„bis auf weiteres“ keine Anwendung,“ 

Paragraph 13 des Zolltarifgesetzes vom 25. Dezember 1902 
schreibt vor, daß für Rechnung von Kommunen oder Korporationen 
vom 1. April 1910 ab Abgaben auf Getreide, Hülsenfrüchte, Mehl 
und andere Mühlenfabrikate, desgleichen auf Backwaren, Vieh, Fleisch, 
Fleischwaren und Fett nicht erhoben werden dürfen. 
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In Elsaß-Lothringen liegen also die Verhältnisse heute so, daß 
zwar Paragraph 13 des Zolltarifgesetzes vom 25. Dezember 1902 
Wirksamkeit hat, dagegen nicht die Beschränkung des Artikel 5 
Paragraph 7 des Zollvereinigungsvertrages vom 8. Juli 1867. Aller- 
dingssolltedieser Ausnahmezustand nur „bis auf weiteres“ zu Recht 
bestehen. Der Abgeordnete Kaempf (Präsident des deutschen Handels- 
tages und der Aeltesten der Kaufmannschaft von Berlin) führte hierzu 
im Deutschen Reichstage in der Sitzung vom 1. April d. Js. folgendes aus: 
„Dieses „bis auf weiteres“ hat nun bereits 38 Jahre gedauert, 
und es fragt sich, ob einer der hier Anwesenden erleben wird, daß 
die Konsequenz aus den Worten „bis auf weiteres“ gezogen wird, 
wenn nicht doch im allgemeinen die Aufmerksamkeit auf diese Ver- 
hältnisse gelenkt wird.“ 

Die Einnahmen aus dem Oktroi haben im Rechnungsjahre 1907 
in Elsaß-Lothringen über 9 Millionen Mark betragen, eine Summe, 
die sich durch das Inkrafttreten des Paragraphen 13 des Zolltarifge- 
setzes um vielleicht 2 bis 3 Millionen Mark verringert haben mag, 
wobei auf der anderen Seite aber wieder zu berücksichtigen ist, daß 
seit dem 1. April 1910 auch wieder eine ganze Reihe neuer Erzeug- 
nisse mit dem Oktroi belegt worden ist. Dieses Oktroi gelangt gegen- 
wärtig in rund 35 Gemeinden Elsaß-Eothringens zur Erhebung. Die 
Stadt Metz hat sich z, B. einen kleinen Zolltarif für sich gemacht, 
Hier umfaßte der Oktroitarif am l. April 1910 91 Positionen gegen- 
über nur /8 vor diesem Zeitpunkte. 

Um nun'diese Einnahmen, die infolge des Inkrafttretens des 
Paragraphen 13 des Zolltarifgesetzes kleiner geworden waren, wieder 
zu erweitern, sind eine Reihe von Städten in Elsaß-Lothringen dazu 
übergegangen, Abgaben von allen möglichen fertigen Gebrauchsgegen- 
ständen, die dem allgemeinen Handel dienen, zu erheben. Für uns 
kommt in Elsaß-Lothringen ein Oktroi auf Wachstuch und Lino- 
leum in Frage. i 

Der Abgeordnete Kaempf wies in seiner vorbezeichneten Rede 
weiter darauf hin, daß der Gedanke des Gesetzgebers doch der ge- 
wesen sei, daß dieses Oktroi allmählich in Elsaß-Lothringen abgebaut 
werden sollte, daß es allmählich ganz aufhören sollte, und daß es den 
Städten auch in Elsaß-Lothringen nicht gestattet sein sollte, nun 
ihrerseits Binnenzölle einzuführen. Unter anderem wurde auch 
darauf hingewiesen, daß nach Paragraph 8 des Vereinszollgesetzes 
vom 1, Juli 1869 Binnenzölle, sowohl des Staates als auch der Kom- 
munen und Privaten, unzulässig sind. „Ich glaube diese Angelegen- 
heit bedarf einer reiflichen Erwägung. Die Art, wie dieses Oktroi 
in Elsaß-Lothringen ausgebaut ist, ist schädlich für die allgemeinen 
Interessen der Industrie Deutschlands, und wenn diese Verhältnisse 
bestehen bleiben, dann kehren wir in der Tat innerhalb des Deut- 
schen Reiches zu den Zuständen zurück, die vor 1860 bestanden 
haben. Ich meine, derartige Binnenzölle sollten unter Schonung der 
Verhältnisse — auf die muß man ja Rücksicht nehmen — allmählich 
aufhören, und es sollte innerhalb des Deutschen Reiches — und dazu 
gehört auch Elsaß-Lohringen — nicht möglich sein, neue Binnenzölle 
zum Schaden der industriellen Verhältnisse des Deutschen Reiches 
einzuführen.“ 

Hoffentlich wird die Erörterung dieser Angelegenheit im Reichs- 
tage auf fruchtbaren Boden fallen, so daß diese Sonderstellung Elsaß- 
Lothringens innerhalb des Deutschen Reiches bald ihr Ende erreicht 
haben wird. | J. B. 

Die Kunstseidenfabrik Akt.-Ges. Sárvár wurde am 22. Juni 
in Pest gegründet; das Aktienkapital von zwei Millionen Francs 
wurde von der Fabrique de soie artificielle in Tubize, welche die 
Fabrik zu Särvär käuflich an sich gebracht hat, voll eingezahlt. In 
die Direktion der neuen Gesellschaft wurden gewählt: Graf Gaston 
de Coral, Graf Baudry d’Asson, Louis de Huele, Charles 
Libbrecht, Paul de la Plante und Rechtsanwalt Dr. Julius Nagy. 
Die Kautschuk-Gebiete am Fimazonenstrom, Kautschuk und 
Kautschukgewinnung (Von Legat.-Rat. Dr. Ohlshausen.) Es ist 
bezeichnend für die stürmische Entwicklung der Kautschuk-Industrien, 
daß fast zur selben Zeit, wo das „weiche Gold“ eine Rolle auf dem 
Weltmarkt zu spielen beginnt, auch schon die Sorge um die künftige 
Deckung des Bedarfs sich einstellt. Die Gründe für die ungeheuere 
Steigerung des Kautschukverbrauchs liegen klar zutage. In erster 
Linie spielt der vor einem Jahrzehnt noch kaum geahnte Auschwung 
des Automobilwesens eine Rolle; sodann die Ausbreitung der Elektro- 
technik, die für ihre Kabel und Leitungen aller Art zu Isolierungs- 
zwecken riesiger Mengen von Kautschuk bedarf; weiterhin kommt 
die Verwendung zu Fußbodenbelag und dergleichen in Betracht, die 
neuerdings sehr in Mode ist, und schließlich darf man auch die im 
Dienste der noch jungen, aber mächtig aufstrebenden Luftschiffahrt 
zur Herstellung von Ballonhüllen benutzten Mengen nicht außer acht 
lassen. Der beste Kautschuk entstammt den Urwäldern des tropischen 
Südamerikas, insbesondere Brasiliens und Boliviens Urwäldern, deren 
Ausdehnung allerdings auf den ersten Blick eine unerschöpfliche Ernte 
zu versprechen scheint. Angesichts der großen Transportschwierig- 
keiten ist die Ausbeutung der Wälder aber vorderhand nur in der 
unmittelbaren Nähe der Wasseradern des Amazonas-Stromsystems 
möglich, und innerhalb dieser Region hat die auri sacra fames der 
Unternehmer in Verbindung mit dem tiefen Kulturstand der Arbeiter 
und dem völligen Mangel an Organisation zu einem so schmählichen 
Raubbau geführt, daß die Furcht, wenn nicht vor einer bevorstehen- 
den Erschöpfung der Wälder, so doch vor einer Produktionsstockung 
nicht ganz der Berechtigung entbehrt, falls in der bisherigen Art 
weiter gewirtschaftet werden sollte. So hat man sich wohl in Vor- 


aussicht kommender Schwierigkeiten längst dem planmäßigen Anbau 
kautschukliefernder Bäume in andern Ländern zugewandt und die 
Hevea brasiliensis dort zu kultivieren begonnen. Heute wird auf 
Ceylon, in Hinterindien und Afrika Plantagengummi gewonnen und 
in nicht unerheblicher Menge zur Ausfuhr gebracht. Ueberdies sitzen 
die Chemiker in ihren Laboratorien und suchen den Stein der Weisen 
in Gestalt künstlichen Kautschuks aus ihren Retorten herauszudesitil- 
lieren. Wie die Zeitungen berichten, scheinen diese Bestrebungen 
neuerdings auch von Erfolg zu sein; wenigstens sollen zwei Forscher. 
Dr. Hoffmann in Elberfeld und Professor Dr. Harries in Kiel ein Pro- 
dukt erzeugt haben, das sich in nichts vom natürlichen Kautschuk 
unterscheidet und alle seine schätzenswerten Eigenschaften: Zähig- 
keit, Elastizität und Haltbarkeit besitzt. Plantagenbau und chemische 
Synthese rüsten sich also, an die Stelle der natürlichen Waldproduk- 
tion zu treten. Trotzdem dürfte der Amazonas noch manche Welle 
seines schmutzig-gelben Wassers in den klaren Atlantik senden, ehe 
er seiner Stellung als Produktionszentrum des besten Gummis ent- 
hoben wird, denn die Plantagen sind noch jung und die synthetische 
Herstellung kostet noch zu viel. Vorderhand sind jedenfalls die 
Interessenten in Nordbrasilien bestrebt, die Ergiebigkeit ihres Gebiets 
mit allen Mitteln zu fördern und offenbar mit Erfolg, da allein aus 
Manaös in diesem Jahre etwa 20000 Tonnen Kautschuk exportiert 
werden dürften. Im Jahre 1905 belief sich der Gesamtexport der 
beiden großen Verschiffungsplätze am Amazonas auf ungefähr 31500 
Tonnen, wovon 16250 auf Manaös, 15250 auf Pará entfielen. Manaös 
hat also seine Leistung in fünf Jahren um etwa 30 Prozent zu er- 
höhen vermocht und Para, dessen diesmalige Ausfuhr dem Verfasser 
allerdings noch nicht bekannt ist, wird nach den Erfahrungen früherer 
Jahre kaum zurückstehen. 

Schon seit langem rangiert Kautschuk unter den Ausfuhrartikeln 
Brasiliens an zweiter Stelle. Im Werte wird er nur noch vom Kaffee 
übertroffen; doch hat sich der Abstand zwischen beiden schon so 
verringert. daß die braunen Bohnen ihren früheren entscheidenden 
Einfluß auf die Gestaltung der brasilischen Handelsbilanz jetzt mit 
dem Kautschuk teilen müssen. Einen Aufschwung nahm die Kaut- 
schukerzeugung übrigens vor allem durch die Angliederung des be- 
rühmten oder berüchtigten Acre-Gebietes an Brasilien, da die unge- 
heueren Acre-Wälder besonderen Reichtum an gummiführenden 
Pflanzen aufweisen. Finden sich also Mittel und Wege, die schon 
flüchtig erwähnte Transportfrage auch für die weiter von den Flut- 
ufern gelegenen Gegenden nur einigermaßen günstig zu lösen und 
vor allem genügend Arbeitskräfte zu beschaffen, so kann man dem 
Parä-Gummi, wie das vom Amazonas stammende Produkt ohne Rück- 
sicht auf den speziellen Verschiffungshafen kurz genannt wird, noch 
lange die Beherrschung des Weltmarktes in Aussicht stellen. Die 
Aussichten des Kautschukgeschäftes lagen wohl kaum je so günstig 
wie jetzt; von 6s 5 1/2d im vorigen Jahre stieg der Preis bis auf 12s 
6d das englische Pfund; er ist allerdings in letzter Zeit wieder stark 
gefallen, wobei jedoch die Spekulation ihre Hand im Spiele hat, so 
daß man hierin wohl nur eine vorübergehende Erscheinung des 
Marktes zu sehen braucht. Im großen und ganzen erfreut sich der 
Artikel einer hohen Bewertung und das entspricht dem natürlichen 
Verhältnis von Angebot und Nachfrage. Wenn nun der Leser die 
Reise nicht scheut, soll er uns in der Folge auf einer kurzen Infor- 
mationsfahrt in die Heimat des Kautschuks begleiten. 

Wir befinden uns im Lagerraum eines der großen Exporthäuser 
von Manaos. Draußen brennt die Tropensonne, deren furchtbare 
Reflexwirkung die umsichtige Stadtverwaltung durch ein Verbot des 
weißen Tünchens der Häuser nur mangelhaft zu beseitigen vermag. 
Der Europäer aber kann an sich selbst der weißen Tünche nicht ent- 
raten, falls er nicht vor Hitze umkommen will; er kleidet sich also 
in blendendes Linnen und schützt dafür die Augen mit schwarzen 
Gläsern, während den Schädel ein breitkrempiger Panama bedeckt. 
Im übrigen meidet der Weiße, bis die Sonne am Spätnachmittag einen 
gewissen Tiefstand erreicht hat, die Straßen nach Möglichkeit und 
überläßt sie lieber den schmierigen Sprößlingen der Eingeborenen als 
Tummelplatz oder den häßlichen schwarzen Aasgeiern mit den nackten 
Hälsen und kahlen Köpfen, Urubus genannt, die stets damit beschäf- 
tigt sind, sämtliche Mülleimer der Umgegend zu visitieren und sich 
um die Abfälle des Fleischmarktes zu balgen. 

Im Innern unseres Hauses aber herrscht reges Leben. An der 
einen Wand des Lagerraums häuft sich ein Stapel schmutzig schwarzer 
Klumpen, teils von der Form einer unregelmäßigen Kugel, teils von 
der eines runden Kuchens oder Käse und etwa von der doppelten 
Größe eines Fußballes: Kautschukballen- Planchas, die kürzlich mit 
einem von den obern Nebenflüssen des Amazonas zurückkehrenden 
Dampfer angelangt sind. Ein stämmiger schwarzer Kerl, dessen 
nackter Oberkörper aus allen Poren Schweiß treibt, schleppt gerade 
einen solchen Klumpen herbei; er grinst vor Vergnügen, so daß die 
blanken Zähne wie eine helle Mauer zwischen den wulstigen Lippen 
stehen und in seinem ganzen Mienenspiel verrät sich bereits die Ab- 
sicht, einen Streich zu spielen. Plötzlich faßt er den Riesenspielball 
und wirft ihn mit aller Macht in den Raum: in tollen Sprüngen saust 
die elastische Masse über die Diele und fährt einer Gruppe Farbiger 
zwischen die langen, dünnen Beine, daß alle unter Lachen und mit 
einigen saftigen Bemerkungen an die Adresse des Uebeltäters nur 50 
auseinanderstieben. Dann aber machte der Kapataz, der Aufseher, 
dem Unfug ein Ende. Die Plancha wird auf eine Kiste gehoben. 
zwei Leute stellen sich einander gegenüber und schlagen von beiden 
Seiten je einen mächtigen eisernen Haken in die Kautschukmasse, 
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während ein dritter mit einem scharfen facao, einem großen Messer, 
zwischen die Haken einen tiefen, weit ins Innerste des Kuchens rei- 
chenden Schnitt zieht; dann zerren jene beiden aus Leibeskräften an 
den Haken, um dem Aufseher einen Blick auf die auseinanderklaffen- 
den Schnittflächen und damit seine Beurteilung der Reinheit und son- 
stigen Beschaffenheit der Ware zu ermöglichen. Ein Wink des ge- 
übten Sachverständigen: der Ball ist klassifiziert, wird fortgenommen 
und ein anderer kommt an die Reihe. Die untersuchte Ware nimmt 
bald ihren Weg in den Frachtraum eines Hamburg-Amerika- oder 
eines Booth-Line-Dampfers und einige Monate später gleitet das 
Negerspielzeug als Autopneu zum Kummer aller ehrsamen Droschken- 
kutscher über die Hauptstraße irgend einer europäischen Kapitale. 

Wir aber wenden uns von Manaos zunächst flußaufwärts, um 
erst einmal die Herkunft der Ware kennen zu lernen. Kautschuk ist 
der geronnene Milchsaft einiger Euphorbiaceen, und zwar kommen 
im Amazonasgebiet namentlich drei Bäume in Betracht, die Seringa, 
die Manicoba und die Mangabeira, von denen die Seringa die bei 
weitem beste Ware liefert, den Paragummi erster Klasse. Man darf 
sich aber den Gummiwald nicht als einen zusammenhängenden Be- 
stand zahlreicher gleichartiger Bäume denken, wie etwa einen deut- 
schen Buchen- oder Eichenwald. Vielmehr ragt nur hier und da ein 
vereinzelter Gunmmibaum aus dem Urwald hervor, den zahlreiche 
fremde Arten von Palmen und Schlinggewächse, riesige Kakteen und 
stachliches Unterholz von seinen nächsten Kameraden trennen. 

Bei Sonnenaufgang erhebt sich der Gummisammiler, der Serin- 
geiro, ergreift sein Waldmesser, nimmt einen Vorrat kleiner Blech- 
becher mit und bahnt sich langsam einen Weg durch jene Wildnis. 
Blaue Schmetterlinge von Handgröße flattern im Halbdunkel des 
dichten Laubes zwischen roten und gelben Blüten auf und ab, oben 
über den Wipfeln kreischen einige grüne Papageien. Gelegentlich 
schwingt sich eine Gruppe von Totenkopfäffchen von Zweig zu Zweig 
und zwischen den niederen Sträuchern am Boden gleitet eine Eidechse 
raschelnd dahin. Schließlich hat der Sepuyo, so heißt der Indianer- 
mischling vom Amazonas, sich zum Seringastanım durchgearbeitet, 
den er kundigen Blickes schon von weitem erspähte. Jetzt schneidet 
er etwa in Schulterhöhe die Rinde mit dem Messer leicht an, bis der 
weiße milchige Saft hervorquillt, und befestigt dann mit etwas kleb- 
riger Erde unmittelbar unter der Schnittwunde eines. der mitge- 
brachten Blechgefäße, so daß der Saft hineinfließen kann. Ist der 
Baum von einiger Stärke, so verträgt er noch einen oder zwei 
weitere Schnitte, dann sucht der Sepuyo sich einen neuen Stamm 
und verfährt so der Reihe nach. bis er den letzten Baum an dem für 
den Tag zu bearbeitenden Bezirk angezapft hat. Damit ist das Vor- 
mittagspensum erledigt. Dom Pablo kehrt zur Hütte zurück, nimmt 
sein frugales Mahl ein. bestehend aus etwas Charke, getrockneten 
Salzlleisch und Farina, Mandiokamehl, schlürft seinen Mate und wirft 
sich in die Hängematte, um die heißen Stunden des Tages zu ver- 
träumen. Nachmittags beginnt das Sammeln. Der Arbeiter schreitet 
nochmals die früh durchmessene Strecke ab und gießt den Inhalt der 
inzwischen vollgelaufenen Becher in ein größeres Behältnis, meist 
irgend eine alte Petroleumkanne, eine Kalabasse oder irgend der- 
gleichen. Was an den Rändern der Becher klebt, wird ebenso wie 
der u:n die Schnittlöcher sitzende oder an der Rinde hinabgelaufene 
Saft sorgfältig abgekratzt und gleichfalls verwahrt. Der rohe Gummi- 
saft muß aus Gründen der Haltbarkeit sofort zum Gerinnen gebracht 
werden. Man setzt hierbei den Milchsaft einem Rauche aus, der 
durch langsames Verbrennen ganz bestimmter Nüsse, der Früchte der 
Urucury-Palme erzeugt wird, derart, daß man den Saft auf einer Art 
flacher Schaufel in dem aufsteigenden Rauch solange hin und her be- 
wegt, bis er sich auf beiden Seiten der Schaufel gleichmäßig verteilt 
hat und eine zusammenhängende Schicht um das Schautfelblatt bildet. 
Ist die eine Schicht fertig und eingedickt, so gießt der Arbeiter ein 
neues Quantum Saft über die Schaufel und stellt in derselben Weise 
wie vorher eine zweite, eine dritte Schicht und so weiter her. Schließ- 
lich hat der flache Kuchen, die Plancha, die genügende Größe, wird 
auf einer Seite aufgeschnitten, von der Schaufel genommen und zum 
Trocknen aufgehängt. Dann ist der Kautschuk reif für den Trans- 
port nach Manaos, wo wir ihn im Lagerraum des Ausfuhrhafens an- 
trafen, als er eben auf Herz und Nieren geprüft und klassifiziert 
wurde. Die Klassifikation richtet sich danach, von welchem Baume 
die einzelne Plancha stammt, von einer Seringa, einer Manicoba oder 
Mangabeira, ferner aber, wie bereits angedeutet, nach der Reinheit, 
denn je nach der beim Sammeln und Rauchen angewendeten Sorg- 
falt enthalten die einzelnen Ballen mehr oder weniger Beimengungen 
von Rinden und Holzteilen, Erde und dergleichen und weisen, je 
gleichmäßiger das Gerinnen vor sich ging, eine um so einheitlichere 
Struktur und Elastizität auf. Die beste Sorte wird als fina, die mitt- 
lere als entre fina, die schlechteste als sermambo in den Handel ge- 
bracht; dazwischen finden sich noch nach allerlei feineren Unter- 
scheidungsmerkmalen weitere Abstufungen, die aber hier kaum inter- 
essieren dürften. — Oben fand der Raubbau Erwähnung. Der liegt 
vor, wenn die Bäume zu stark angezapft werden. sei es, daß auf ein- 
mal zu viel Einschnitte gemacht werden, oder daß man die Operation 
in kurzen Zeitintervallen wiederholt. Dann natürlich verfällt die 
Pflanze in Siechtum, wenn man ihr den Lebenssaft gänzlich entzieht, 
während sie bei sachgemäßer Behandlung viele Jahre hindurch, an- 
geblich bis zu dreißig, Gummi produziert. Noch schlimmer steht es, 
wo die Bäume zur bequemern Extrahierung ihres Saftes niederge- 
hauen werden; dies kommt zum Teil vor, um die bei gewissen Sorten 
besonders ergiebigen Wurzeln zu erlangen, zum Teil aber ganz un- 
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nötiger und mutwilliger Weise und hiergegen kann nur durch Orga- 
nisation und Erziehung der Arbeiter angekämpft werden, woran Unter- 
nehmer und Regierung Interesse bezeigen sollten. 

Am Amazonas rekrutieren sich die Gummisammler zum größten 
Teil aus den Anwohnern des Stromes und seiner Zuflüsse; Indianern 
und Indianermischlingen aller Schattierungen; zum andern Teil sind 
es Zugewanderte aus den nordöstlichen Staaten Brasiliens; Ceara, Rio 
Grande do Norte und Parahyba. Fast alljährlich pflegt eine furcht- 
bare Dürre mehrere Monate lang diese Staaten heimzusuchen und in 
ihrem Gefolge die Hungersnot. Dann wandern die armen abgezehrten 
Bewohner, deren Haar und Haut meist die Negerabstammung_ er- 
kennen läßt, häufig auch die Spuren der holländischen Kolonialepoche 
Nord-Brasiliens verrät, zu Hunderten ins Amazonas-Becken aus mit 
Sack und Pack, mit Weib und recht viel Kindern. Ein Dampfer des 
Brasilianischen Lloyds fährt sie flußauf, und von allen Hafenplätzen 
verteilen sie sich auf langwierigen Kanoefahrten ins Innere, wo sie 
lohnende Arbeit finden oder den Tod. Denn der wenig widerstands- 
fähige Cearenser unterliegt leicht den Gefahren des Urwalds; oft 
wälzt er sich schon bald nach seiner Ankunft bleich und mit ge- 
schwollenen Gliedern auf seinem elenden Lager, hingestreckt von 
der Geißel des Amazonas, dem fürchterlichen Beriberi, oder die Malaria 
hat ihn mit Frost und Hitze gepackt, oder er fühlt unter den Qualen 
des schwarzen Erbrechens bei vollen Bewußtsein, wie das gelbe 
Fieber seine Lebenskraft zerstört. Und wenn er der Tücke des 
Klimas entgeht, wenn er die Klauen der Onca — des brasilischen 
Jaguars, den der Volksmund auch Tiger nennt — vermeidet, wenn 
keine Yararaca oder sonstige Giftschlangen ihn vernichtet, kein Com- 
panhero ihm in Streit und Rausch das Messer in den Leib rennt, 
kein Aufseher ihn zu Tode peitscht, so fällt er — wenn auch nicht 
körperlich. doch wirtschaftlich — zumeist dem grausamsten Raubtier 
der Erde zum Opfer: dem zivilisierten weißen christlichen Mitmen- 
schen, der ihm in Gestalt des Händlers entgegentritt. Diese Händler 
pflegen den Gummi, den sie'später an den Exporteur verkaufen, nicht 
gegen bar zu erwerben, sondern einzutauschen einzutauschen 
gegen alles, was Europa an bunter. lockender Schundware hervor- 
bringt, scheußliche bedruckte Kattune von erstaunlicher Zerreißbarkeit, 
Bändchen. Fetzchen und Talmischmuck für die Frauen, bleierne 
Taschenmesser, quietschende Harmonikas und explosionsreife Schieß- 
prügel für die Männer; freilich auch gegen gute Ware, aber dann zu 
horrenden Preisen und zu für den Käufer möglichst ungünstigen 
Gummikursen — denn wie sollte der arme Teufel in seiner Waldein- 
samkeit wissen, wie man in Manaos und Parä die Borracha notiert? 
Farbenfreude, kindlicher Sinn, eine starke Neigung für einfache, 
rhythmische Musik und eime gewisse naive Großmannsucht des Se- 
ringueiro, der in seiner sonst aufs ärmste ausgestatteten Palmstroh- 
hütte gern eine Nähmaschine klappern und Caruso aus dem Gram- 
mophon singen hört, kommen dem gewissenlosen Händler zu Hilfe. 
Hierbei beschränkt sich dieser nicht einmal darauf, dem selbständigen 
Sammler für ein Butterbrot seinen Gummi abzuluchsen; er verführt 
auch häufig den im Dienste größerer Unternehmer Arbeitenden, sich 
am Gute seines Herrn zu vergreifen, und setzt ihn so der Rache des 
Geschädigten aus. 

Nur wenige der Waldläufer kehren also nach monatelangen 
Strapazen zurück: in die Heimat wohl kaum je, aber wenigstens in 
die Städte am Fluß, wo dann der gerettete Rest des Verdienstes in 
gebranntem Wein und brennender Liebe umgesetzt wird, in den die 
Welt erobernden Kinos und beim Würfelspiel vertan wird. Denn 
Manaos und Para sind Großstädte mit allen Vorzügen und Fehlern 
solcher; Manaos mit etwa 500:0 Einwohnern ist es wenigstens im 
Verhältnis zu den sonstigen Ansiedlungen jener Gegend, und Para 
sogar nach der Terminologie der europäischen Statistiker. da es über 
100000 Einwohner zählt. Am Rio Para, dem südlichen Ausfluß des 
mächtigen Amazonas, liegt die gleichnamige Stadt in einer sumpfigen 
Mangrove-Niederung wie auf einer dem ringsum andrängenden Ur- 
wald mühsam abgerungenen Lichtung am Rande der Wildnis, nur 
etwa einen Breitengrad südlich vom Aequator. Der Hafen ist Schiffen 
von größerm Tiefgang bisher nur unter größten Schwierigkeiten zu- 
gänglich, wird jetzt ausgebaut. An seinen Kais ziehen sich wie 
üblich die großen Lagerhäuser entlang, und hinter der Uferstraße 
breitet sich die schmutzige Altstadt aus mit ihren engen Gassen voll 
undefinierbarer Gerüche, in denen sich das geschäftliche Leben ab- 
spielt. Den äußern Quartieren der Stadt dagegen verleihen einige 
breite, gut geptlasterte, von hohen stattlichen Mangobäumen einge- 
faßte Alleen ein respektables Ansehen, dort finden sich freundliche 
Villen, deren in portugiesischer Art mit Kacheln belegte Mauern nach 
jedem Regenguß frisch und sauber gewaschen erscheinen. Auf einem 
weiten, mit hohen Königspalmen gezierten Platz erhebt sich das im- 
posante, wenn auch meist in Reparatur befindliche und außer Betrieb 
gesetzte Theater; abends spielt eine Kapelle von farbigen, wie bunte 
Araras uniformierten Soldaten, und die Menge promeniert, nach des 
Tages Hitze Erfrischung suchend. Zwischen den Hauptstraßen er- 
strecken sich die kleinen Anwesen der Eingeborenen; an schlammigen, 
nach Regen unergründlichen Wegen reiht sich Hütte an Hütte, jede 
mit einem ungepflegten Vorgärtchen versehen: die vornehmern aus 
Ziegeln hat der Eigentümer mit Kalk beworfen und mit schreienden 
Farben bemalt, unter denen eine schreckliche Art Waschblau, das den 
Reisenden übrigens durch ganz Brasilien verfolgt. schon beim bloßen 
Beschauen die Vorstellung einer starken Anilinvergiftung erweckt. 

Ein eigenartiges Leben entfaltet sich in diesen Ranchos, wo 
jugendliche Mütter, umgeben von einer ganzen Reihe von Spröß- 
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lingen, die Wirtschaft abwechselnd mit alten runzligen, entsetzlich 
häßlichen Hexen führen. Die verschiedenartige Färbung der Rangen 
läßt schon allerlei Schlüsse auf einen heitern Wechsel im Liebesleben 
der Hausherrin zu und die reiche Auswahl beschäftigungsloser Jünglinge, 
die mit der unvermeidlichen Zigarette im Munde an den baufälligen 
Gartenstaketen herumlungern, erhöht die Wahrscheinlichkeit jener 
Vermutung. Den vornehmen wohlhabenden Paraenser charakterisiert, 
daß ihm körperlich und bildlich — Paris näher liegt als seine eigene 
Bundeshauptstadt Rio de Janeiro; erreicht er doch, von seiner gegen 
Europa vorgeschobenen Ecke des südamerikanischen Kontinents das 
französische Dorado aller Brasilier in der Tat in derselben Zeit und 
auf bessern Schiffen, auch bequemer als Rio. So zeichnet ihn denn 
auch ein gewisser Grad oft recht äußerlicher Kultur aus, die sich 
aber in jedem Falle mit großer Liebenswürdigkeit und Höflichkeit 
paart. 

In vielen Zügen entspricht diese flüchtige Skizze von Pará auch 
dem Bilde, das Manaos bietet, die rund tausend Kilometer flußauf 
am Gio Negro, kurz oberhalb von dessen Einmündung in den Ama- 
zonenstrom erbaute Hauptstadt des Staates Amazonas; nur ist Manaos 
jünger und daher einerseits unfertiger, andererseits moderner. Zu 
einer Zeit. als man sich in Pará noch mit elenden Maultier-Tram- 
ways behalf — wenn der Verfasser nicht irrt, sind diese inzwischen 
abgeschafft — lief durch die selbst im Geschäftsviertel geräumig an- 
gelegten Straßen von Manaos bereits eine elektrische Bahn. Freilich 
führt diese auch gleich bis in den Urwald hinein, legt ganze Kilo- 
meter Wegestrecken zurück, an denen sich kaum eine elende Hütte 
zeigt und erst in Zukunft vielleicht ein Villenviertel entstehen mag. 
Solche tropischen Gebilde wie die Ortschaften an jenem äquatorialen 
Strome, die ebenso rasch aus der Erde schießen, wie seinerzeit die 
kalifornischen Goldzentren, sind nun einmal reich an Kontrasten! 
Einen wesentlichen Vorteil vor Para muß man in der höhern, freien 
Lage von Manaos erblicken, das auf festem, hügeligem Boden, dem 
letzten Ausläufer des Hochlandes von Guyana steht. Auf dem höch- 
sten Punkte des Ortes krönen ein luxuriös aussehendes Theater und 
ein üppiger Justizpalast das vom Hafen aus sich präsentierende Stadt- 
viertel. Von beiden Gebäuden wird allerdings behauptet, daß die 
wirklichen Bankosten weit hinter den gebuchten und vom Staate ge- 
zahlten Beträgen zurückstehen; über den Verbleib des Restes schweigt 
des Sängers Höflichkeit: die alte Misere in allen Kreolenstaaten, die 
so reich sein könnten, wenn nicht allzuviel edies Metall einen un- 
rechten Weg nähme! 

Was nun das Verhältnis der beiden rivalisierenden Gummi- 
metropolen zueinander betrifft, so gebührt hinsichtlich der kommer- 
ziellen Wichtigkeit vorläufig noch Para der Vorrang. Ob es Manaos 
gelingen wird. dem näher an Europa gelegenen gelegenen und in un- 
mittelbarer telegraphischer Verbindung mit der alten Welt stehenden 
Hafen am Atlantik den Rang abzulaufen, ist eine Frage, über die 
die Meinungen der Kenner auseinandergehen. Bisher litt Manaos 
sehr unter der schlechten Arbeit des Flußkabels, dessen Versagen 
den Ort häufig von der Welt abschnitt und alle geschäftlichen Kal- 
kulationen erschwerte. Gelingt es nicht, trotz des hinderlichen Ur- 
waldes eine Ueberlandleitung am Flußufer herzustellen, so wird viel- 
leicht die drahtlose Telegraphie die Lösung des Problems bringen 
und dann dürfte die Aussicht für Manaos steigen. Heutzutage leben 
wohl 95. vielleicht mehr Prozent der Bevölkerung im ganzen Gebiete 
des Amazonenstroms direkt oder indirekt vom Gummi; auch die 
Staaten Para und Amazonas, die im Gummiausfuhrzoll die bei weitem 
ergiebigste, fast die einzige Quelle ihrer Einnahmen finden. Die 
Steigerung des Gummiverbrauchs der Erde hat das ganze Gebiet 
hoch gebracht, ihm eine Bedeutung für den Weltmarkt verschafft, 
aber es auch in einer Hinsicht zu wirtschaftlichem Stillstande verur- 
teilt; denn noch stecken jene l.änder industriell in den Kinderschuhen, 
weil der Industrie eben alle Arbeitskräfte durch die Gummigewin- 
nung und den Gummihandel entzogen werden. Hierin liegt eine 
große Schwierigkeit für die weitere Entwicklung der Amazonasregion. 
Da Euopäer unter jenen Breiten körperlicher Arbeit im Freien auf 
die Dauer nicht gewachsen sind, die Einfuhr frischer Negermassen 
aus Afrika aber aus vielen Gründen unerwünscht erscheint, ‚kommt 
vielleicht späterhin einmal die Heranziehung von ÖOstasiaten zur Lö- 
sung der Arbeiterfrage in Betracht. Indessen hier eröffnen sich neue, 
schwierige Probleme, deren Erörterung über die Grenzen dieser Ab- 
handlung hinausführen würde. (Aus der Paraguay-Rundschau.) 
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Geleße und Verordnungen. 


Anleitung zur Verhütung von Bränden in Zelluloidwaren- 
Betrieben. (Empfohlen vom Verband der deutschen Zelluloid- 
Industriellen.) 1. In größeren Betrieben müssen unbedingt zwei 
Ausgänge nach verschiedenen Treppenhäusern sein. In kleineren 
Betrieben und besonders in solchen mit nur einem Ausgang müssen 
zwischen den einzelnen Arbeitsstellen geräumige Gänge zur unge- 
hinderten Bewegung sein. 2. Es ist unbedingtes Erfordernis, daß 
Rohware getrennt von den Fabrik- und übrigen Lagerräumen auf- 
bewahrt wird und zwar hinter eisernen oder mindestens blechbe- 
schlagenen Türen, die rauch- und feuersicher sind. 3. Die Abfälle 
dürfen auf keinen Fall innerhalb des Lokals aufbewahrt werden, 
sondern in völlig getrennt liegenden Räumen, möglichst in sicheren 
Bodenräumen. 4. Lagerräume für Rohzelluloid sollen möglichst gar 
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nicht beleuchtet werden, höchstens durch elektrisches Licht. In 
letzterem Falle ist die Leitung vor Installation sachgemäß zu prüfen, 
ob die Drähte genügend isoliert und vor Kurzschluß geschützt sind 
Das Betreten mit offenem Licht, gleichgültig welcher Art, ist unbe- 
dingt zu unterlassen. Im Notfall ist das Betreten mit einer elek- 
trischen Handlampe statthaft. 5. Für Fabrikräume ist ebenfalls in 
erster Reihe elektrisches Licht zu empfehlen, in zweiter Reihe Gas- 
glühlicht. Offene Gasflammen sind unbedingt zu vermeiden. Die 
Beleuchungskörper jeder Art sollen nach Vorschrift vom Arbeitsplatz, 
an dem Zelluloid gearbeitet wird, entfernt sein. Bei Arbeiten, bei 
welchen Abfälle oder Späne hochfliegen können, sollen Schutzkappen 
auf die Zylinder gesetzt werden. 6. Das Anzünden von Flammen 
mit Streichhölzern ist unbedingt zu vermeiden. Der Anzünder soll 
außerhalb der Fabrik entzündet werden, wenn möglich aber ein elek- 
trischer Anzünder verwendet werden. 7. In jedem Raume müssen 
nach Vorschrift genügende Wassereimer und Sandeimer gefüllt stehen. 
8. Abfälle müssen möglichst an der Arbeitsstelle konzentriert und 
nicht auseinandergetreten oder herumgestreut werden. Dieselben 
müssen einmal täglich zusammengefegt und aus dem Lokal gebracht 
werden, nachdem besonders bei Spänen alle ölhaltigen Lappen dar- 
aus entfernt sind, da bei ölhaltigen Lappen erfahrungsgemäß Selbst- 
entzündung vorkommt. 9. Es empfiehlt sich, an die Arbeitsstellen 
Blechkasten mit Wasser zu stellen, in welche die Drehspäne fallen. 
10. Maschinen und Wände sind öfters von den Fasern der Polier- 
scheiben zu säubern. 11, Benzin, Azeton, Petroleum, Spiritus, Lack 
sowie alle feuergefährlichen Flüssigkeiten sind ohne Verschluß zu 
halten und nur durch eine zuverlässige Person in möglichst kleinem 
Quantum auszugeben. 12. Sofern einzelne Fabrikanten Hausindustrielle 
beschäftigen, sollen sie diese auf die Feuergefährlichkeit des Zellu- 
loid aufmerksam machen und zur größten Vorsicht anhalten. 13. Das 
Personal ist nach Möglichkeit zu informieren, was es bei eventueller 
Feuersgefahr zu tun hat. 14. Häuser, wo sich Wohnungen befinden, 
sind fürZelluloidbetriebe durchaus ungeeignet und verboten. 15. Rauchen 
ist überall durch Anschlag zu verbieten. 

Verhalten bei Bränden. (Spezialinformation des Verbandes 
der deutschen Zelluloidindustriellen) Beim Ausbrechen 
von Feuer hat jeder in der Nähe befindliche Arbeiter die Ver- 
pflichtung, das Feuer durch Wasser "oder Sand im Entstehen zu 
löschen. Alle anderen Arbeiter oder Arbeiterinnen müssen sofort die 
vom Feuer gefährdeten Räume verlassen ohne Rücksicht auf ihre 
Kleider usw., da dieselben gegen Feuer versichert sind. In jedem 
Betrieb sind einige Arbeiter zu instruieren, daß bei Ausbruch eines 
Feuers die Fenster zu öffnen, die Hydranten in Tätigkeit zu setzen 
und die Eimer mit Wasser und Sand zum Löschen zu benutzen sind. 
Zur Ruhe und Besonnenheit wird jeder ermahnt 


Tedıniihe Notizen. 


Dehnbare Gummigegenstände zu lackieren. Ein elastischer, 
nicht brechender Lack besteht nach der „Techn. Rundschau" aus 
3 Teilen Kolophonium, 3 Teilen venezianischem Terpentin, 3 Teilen 
Terpentinöl, 6 Teilen Sandarak, 12 Teilen Schellack und 9 Teilen 
90°/o Alkohol. Das Kolophonium wird in dem Terpentinöl, Schellack und 
Sandarak im Alkohol gelöst, die Kolophoniumlösung in der Wärme. 
Nachdem alles gelöst ist, werden die beiden Harzlösungen zusammen- 
gegeben und das venezianische Terpentin unter gelinder Erwärmung 
dazu, und dann wird die Flüssigkeit filtriert. Die Farbstoffe, die zum 
Zwecke der Färbung zugesetzt werden sollen, müssen vorher in Al- 
kohol angerieben werden. Man kann außer Lampenruß, Zinkweiß, 
Lithopone, Ultramarinblau. Pariserblau, Chromgelb, Zinnober, Chrom- 
grün usw. dazu verwenden. Ob nun die Elastizität dieses Lacks ihrem 
Zwecke entspricht, hängt davon ab, in welchem Grade der Gummi 
sich ausdehnen muß. Bei allzu großer Ausdehnung des Gummis muß 
natürlich, weil ein Lack doch immerhin kein Kautschuk ist, eine 
Zerreißung der Lackschicht erfolgen, und es werden sich Risse ein- 
stellen, die solange ziemlich unsichtbar sind, als sich kein Schmutz 
zwischen sie setzt; später werden sie schwarz werden. Unter Um- 
ständen kann auch die Lackschicht bei allzu großer Volumenausdehnung 
abspringen, wenn ihre Elastizität dieser Volumenausdehnung nicht 
adäquat ist, 

(Durch „Deutsche Drogistenzeitung‘.) 


Zellitüberzug für Papierschilder. 


Zellit . . . 18 Teile 
Azeton ni eh ar ar, er O0 
Alkohol ; 13 5; 


Essigäther , e re ET E 

Die fertige Lösung wird mit so viel Essigäther verdünnt, daß sie sich 
mit einem flachen weichen Borstenpinsel auftragen läßt. Das Auf- 
tragen muß ziemlich schnell und möglichst gleichmäßig geschehen, 
was nach einiger Uebung gelingt. Die Etiketten können 2 bis 3 Stunden 
nach dem Aufkleben ohne weiteres überzogen werden, aber nur ein- 
mai, daher darf man die Zellitlösung nicht zu dünn machen Der 
Pinsel muß sofort nach dem Gebrauch mit etwas Essigäther gereinigt 
werden. Zellit liefern die Elberfelder Farbenfabriken. 


Dr. B. („Pharm. Zeitung*.) 
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Die Fabrikation der Kunstseide nah dem Kupferoxydammoniak-Verfahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


Die Herstellung der künstlichen Seide ist heutzutage | oxyd-Ammoniak, c) das Lösen der Baumwolle, d) das 


eine gelöste Aufgabe und es existieren bekanntlich 
3 Sauter uppED von künstlichen Seiden pflanzlicher 
Herkunft: 1. Die Nitrozellulose- oder Chardonnet- 
Seide; 2. die Despeissis-, Glanzstoff- oder Kupfer- 
oxydammöniakseide; 3. die Viskoseseide. 

Vom chemischen Standpunkte aus wurden diese 
verschiedenen Verfahren in einer Reihe von Zeitschriften 
so ausführlich beschrieben, daß wir hier von einer 
längeren Beschreibung absehen können und auf die vor- 
handene Literatur verweisen. Bezüglich der maschi- 
nellen Vorrichtungen, welche für die Erzeugung der 
Faden in Anwendung gekommen sind, bestehen im Prin- 
zip nur geringere Unterschiede, obschon die verschie- 
denen Fabrikanlagen in den letzten Jahren in ein neues 
Stadium getreten sind. Es dürfte immerhin interessant 
sein, die in der wissenschaftlichen und technischen 
Literatur zerstreuten Arbeiten so zusammenzustellen, 
daß man den Ueberblick einer ganzen Fabrikanlage 
gewinnt: über die Anordnung der einzelnen Räume zu 
einander und über den gesamten Arbeitsvorgang von 
der Baumwolle bis zum fertigen Glanzfaden, unter Be- 
rücksichtigung der "Temperaturen, Lösungsverhältnisse 
und Arbeitsvorschriften. Von den erwähnten drei Her- 
stellungsprinzipien (Nitrozellulose, Kupferoxydammoniak 
und Viskose-Verfahren) scheint gegenwärtig das wich- 
tigste das Kupferoxydammoniak-Ve rfahren zu 
sein, das wohl auch die einfachsten und sichersten Fabrik- 
Einrichtungen besitzt. Wir wollen uns hier mit der Ent- 
stehung der Kunstfäden im Großhetrieb nach dem 
Despeissis- oder Kupferoxyd-Verfahren befassen. 

Die Fabrikation dieser Kunstseide kann in 3 Opera- 
tionen eingeteilt werden: 

I. Die Zubereitung der Zellulose-Lösung. 

I. Die Verarbeitung der Lösungen zu Fäden, oder 

das Spinnen. 
II. Das Waschen. Trocknen und Umwickeln der 
Fäden. 

Unter Abschnitt I fallen: a) Das Abkochen und 

Bleichen der Baumwolle, b) die Herstellung von Kupfer- 


!) Vgl. J. Foltzer, La soie artificielle et sa fabrication. 


Behandeln der Lösung i im Vakuum und die Filtration. 
a) In den meisten Fabriken wird die zum AÄuflösen 
zubereitete Zellulose von einer Baumwoll-Bleicherei be- 
zogen. (Lösungen von Holzstoffzellulose finden bis jetzt 
nur beim Viskoseverfahren Anwendung.) Soll die zu 
lösende Baumwolle in der Fabrik zubereitet werden, so 
verfährt man wie folgt: Der Rohstoff, bestehend aus 
vegetabilischen Fasern (Baumwolle oder Baumwollabfall) 
wird auf einer in der Baumwollmanufaktur angewandten 
Reinigungsmaschine von allem Staub und Unreinigkeiten 
möglichst befreit und kommt dann in den in Fig. 1 dar- 
gestellten Kochkessel B. Dieser Kochapparat besonderer 
Konstruktion ist oben durch das Rohr X, unten durch 
die Pumpe P und das Rohr TT mit einem Vorwärmer 
C verbunden. In diesem Kochkessel werden auf 100 kg 
eingetragene Baumwolle 1000 Liter einer Lösung bei- 
gegeben, die 30 kg Natriumkarbonat und 50 kg Aetz- 
natron enthält. Die Baumwolle. befindet sich im ge- 


schlossenen Behälter B zwischen gelochten Blechen und 
119° C. 


die auf za. erhitzte Lauge wird durch die 
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Fig. 2. 


Pumpe P im Kreislauf unter einem Druck von !/s—1 
Atmosphären durch die Baumwolle durchgetrieben. 
Der V’orwärmer C, der mit einem Schlangenrohr ver- 
sehen und mit der Dampfkesselanlage in Verbindung 
steht, erhält die Lösung‘ auf konstanter Temperatur. 
Der Kochprozeß ist Rn Saden beendet: die Ein- 
wirkung der Lauge ist schneller, wenn das .zu behan- 
delnde Material anfangs einen Feuchtigkeitsgehalt von 
10—15°/o hat. Der Apparat ist mit Ventil und Mano- 
meter (y und z) versehen und der Kessel wird durch 
einen Deckel mit Schnellverschluß dampfdicht abge- 
schlossen. Eine Vertiefung am Deckel treibt durch ein 
Ueberlaufsrohr die sich über der Baumwolle und Lauge 
lagernde Luft ab. In R wird nach der Behandlung die 
Lauge abgelassen. Das gekochte Material wird dann 
durch die erwähnte Zirkulationseinrichtung im Koch- 
apparat abgewässert und gelangt in eine Waschmaschine 
(Figur 2) mit federndem Grundwerk (Konstruktion 
Krafft&Söhne, Düren). Durch eine Transporteinrich- 
tung wird darauf die Baumwolle in die Bleicherei be- 
fördert, wo sie in einer schwachen Chlorkalklösung oder 
elektrolyt. Bleichlauge 2!/}—3!/2 Stunden gebleicht wird, 
dann in der schon erwähnten Waschmaschine g ündlich 
durchgewaschen, in einer Zentrifuge unter Zeekulafig; 
gesäuert, gewässert und zuletzt getrocknet. Von da 
gelangt die reine Zellulose in eine Zerkleinerungs- oder 

upfmaschine und ist zum Auflösen bereit. | 

“ Es wurden auch schon andere Baumwollbehandlungs- 
verfahren vorgeschlagen zur Gewinnung einer chemisch 
reinen, aufgeschlossenen Zellulose. So schreiben z. B. 
Dr. Fremery und Joh. Urban: „Unsere Versuche 
haben ergeben, daß die Zellulose in Form von ent- 
fetteter Baumwolle, ferner Hydrozellulose, wie solche 
z. B. nach den bekannten Girard’schen Methoden 
(Ber. d. Deut. chem. Ges. 9, S. 65) leicht erzeugt wird, 
der Einwirkung von direkten Lösungsmitteln, wie Kupfer- 
oxydammoniak oder Chlorzink weit zugänglicher wird, 
d. h. daß die Lösung rasch und leicht erfolgt und bei 
Anwendung der entsprechenden Menge Kupfer und 
Ammoniak fast zu einem doppelt so hohen Prozentsatz 
als sonst führt, wenn die Zellulose einer vorgängigen 
energischen Behandlung mit oxydierenden oder redu- 
zierenden Bleichmitteln unterworfen wird. Als Bleich- 
mittel können schwetligsaure Salze oder Chlor als Hypo- 
chlorit, in wässeriger Lösung in Anwendung kommen. 
Die Konzentration des Bleichmittels und die Dauer 
seiner Einwirkung richtet sich in jedem Falle nach der 
besonderen Art des verwendeten Zellulosematerials. 
Während z. B. eine “relativ schwache Bleiche bei Baum- 
wolle bereits den gewünschten Effekt hervorruft, bedarf 
Ramiefaser einer kräftigeren Behandlung; noch höher 
prozentig muß die Bleichflüssigkeit bei Holzstoffzellulose 
sein, um den gewünschten Effekt zu erzielen. Wird die 
Bleichung zu energisch vorgenommen, so entsteht bei- 
spielsweise bei dem Auflösen in Kupferoxydammoniak 
nicht mehr eine viskose Masse, sondern ein dünnflüssiges 
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| Produkt, welches zur technischen Weiteryverarbeitung 


auf Kunstseide nicht mehr geeignet ist, indem es der 
nötigen Spinnbarkeit ermangelt und nur Fäden von ge- 
ringem Glanze und pennger Festigkeit liefert.“ 

Später sch'ägt Dr. Bronnert vor, die Zellulose 
durch Behandeln mit „schwacher Alkalilösung* 
zu entfetten, dann unter Vermeidung von Oxydation 
schwach zu bleichen, hierauf mit kalter konzentrierter 
Alkalilauge gründlich zu merzerisieren, schließlich 
mit viel Wasser zu waschen, abzuschleudern und dann 
sofort ohne vorheriges Trocknen in Kupferoxydammoniak 
von entsprechend hohem Kupfergehalt zur Lösung zu 
bringen. | u | | 

Besonders zu erwähnen ist noch das kombinierte 
Vorbereitungs-Koch- und Bleichverfahren 
der Konstruktion Alf. Kühn in Leipzig. Dieses Ver- 
fahren — in der Zeitschrift „Kunststoffe“ 1. Jahrgang 
Nr. 9, Seite 167 eingehend besprochen — hat in ver- 
schiedenen Kunstseidefabriken Anwendung ENR 
Die reine gebleichte Baumwollefaser soll 6°/o Feuchtig- 
keit, 0,3%/o Fett und 0,4°/o Asche nicht überschreiten. 
Die nach dem Kühn’schen Mb gebleichten 
amerik. Baumwollen sollen nur 0,10°)o Asche und 0,11% 
Fett aufweisen. o e 

b) Die Herstellung von Kupferoxyd- Ammo- 
niak. — Die l.öslichkeit der Zellulose in Kupferoxyd- 
ammoniak wurde zuerst von Schweitzer festgestellt, 
dann hat Despeissis in seinem Franz. Patent 203741 
(vom 9. 5. 1890) die Herstellung von Kunstseide aus 
Kupferoxydammoniak-Zelluloselösungen ausführlich 
beschrieben. Dieses Verfahren wurde einige Jahre später 
mit mehreren Verbesserungen von den Ver. Glanz- 
stoff-Fabriken im Großbetrieb aufgenommen. Der 
zur industriellen Herstellung von Kupteroxydammoniak 
nötige Apparat ist durch die Fig. 3 angegeben. Er be- 
steht aus einem 500--1000 Lit. enthaltenden hohen Reak- 
tionsbehälter A, der mit Kupferspänen oder mit elek- 
trolyt. Kupfer beschickt ist. Der zwischen den Kupfer- 
spänen bestehende Raum wird mit Ammoniakflüssigkeit 
von 18—22° Be. ausgefüllt und sollen die Kupferspäne 
dieser Flüssigkeit eine möglichst große Fläche bieten. 
Die Oxydation wird durch Einpressen von kalter Luft 
durch die Oeffnung r hervorgerufen; diese in r zuge- 
führte Luft wird durch die ganze Flüssigkeit zerteilt 
und dann durch das Rohr c Elan. Es wird nun 
so weiter gearbeitet, bis das Kupferoxydammoniak ein 
spez. Gewicht von za. 1,004 erlangt hat. Der Zylinder A 
ist mit einem Doppelmantel E versehen, um durch 
Kühlen des Kupferoxydammoniakbehälters die durch 
chemische Reaktion erzeugte Wärme auf +4° C zu 
beschränken; auf einem Eintauch-Thermometer kann 
jederzeit die Temperatur der Flüssigkeit abgelesen 
werden. Die Stärke der Preßluft wird am besten durch 
Quecksilbermanometer angegeben und 
beträgt za.1— 1!/» Atmosphären. Nach 
einer Angabe von Wright soll die Zu- 
leitung. ig Preßluft so eingestellt 
sein, daß in einer Stunde ungefähr HE 
ein Luftquantum gleich 40mal den u; 
Flüssigkeitsinhalt des Zylinders durch 
den Reaktionsbehälter geblasen wird. 
Die obere Oeffnung B dient zum 
Füllen, die untere F zum Reinigen 
des Apparates. In D wird die Flüssig- 
keit abgelassen. Die Herstellung von 
Kupferoxydammoniak von spez. Ge- 
wicht 1,004 beansprucht za. 18 Stunden. 
Wir haben jedoch bemerkt; daß man 
beim ersten Inbetriebsetzen eines 

Kupferoxydammoniak - Apparates, 

wenn das Kupfer noch nicht durch eine 
frühere Oxydation angegriffen wurde, 
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manchmal auch die doppelte Zeit in Anspruch nehmen 
muß. Allerdings ist es nicht nötig, die Preßluft volle 
18 Stunden durch den Apparat zu leiten und erzielt man 
dasselbe Resultat, wenn man z. B. auf fünf Arbeits- 
stunden die Preßluft für 1—1!/2 Stunden abstellt, die 
Temperatur der Flüssigkeit muß jedoch fortwährend 
auf +4° C erhalten bleiben. 
Verbessert wurde diese Herstellungsmethode durch 
den Kupferoxydammoniakapparat der Kunstseidefabrik 
„oie Nouvelle“, A.-G. in Loeven (Belg.). Der Vor- 
teil dieser Erfindung besteht darin, daß in die Reak- 
tionskolonne Druckluft eintritt, die mit Ammoniakgas 
esättigt ist und zur Sättigung dieser Druckluft das 
as verwendet wird, welches nach Oxydation aus dem 
Reaktionsbehälter entweicht. Die Zeichnung 4 stellt 
eine Anordnung dieser Enrichtung dar. Der Bahn 
behälter I ist oben mit einer Leitung 2 versehen, - welche 
in den Kondensator 5 einmündet. Dieser ist ein mit 
Koks gefüllter Zylinder, der unten durch den Injektor 6 
und das Rohr / mit dem Gefäß 8 verbunden ist, wo- 
bei das in das Gefäß 8 mündende Rohrende einen 
Zerstäuber bildet. Durch eine Leitung 17 ist der Konden- 
sator 5 an einen mit Schwimmventil versehenen Be- 
hälter 21 angeschlossen, welcher durcheinenRohrstutzen 18 
mit dem unteren Teil des (Gefässes 8 verbunden ist. 
Die Einrichtung wirkt in folgender Weise: Die 
Preßluft wird durch die Leitung 10 und den Injektor 11 aus 
dem Gefäß 8 entnommen, während die in dem Reaktions- 
behälter 1 enthaltene Flüssigkeit durch den Stutzen 12 in 
den Injektor tritt und das aus Luft, Ammoniak und 
Wasser bestehende Gemisch durch das Rohr 13 unter 
dem Rost 14 eintritt, im Behälter 1 hochsteigt, und die 
Reaktion, die durch den Kreislauf der Flüssigkeit beschleu- 
nigt wird, in bekannter Weise erfolgt. Das Gemisch 
von austretender Luft und Ammoniak gelangt durch 
das Rohr 2 und die Klappe 4 in den Kondensator 5, 
dessen Koks durch das Rohr 17 mit Wasser berieselt 
wird. Das Wasser sättigt sich nach und nach mit Am- 
moniak, sammelt sich unten im Kondensator und wird 
durch Injektor 6 und Rohr 7 in das Gefäß 8 gefördert. 
In dem Gefäß 8 wird die so zugeführte Ammoniaktlüssig- 
keit zerstäubt und rieselt als feiner Regen dem durch 
das Rohr 9 zugeführten Strom frischer Preßluft ent- 
gegen, die sich mit Ammoniak sättigt und dem Re- 
aktionsbehälter 1 von neuem zugeführt wird, so daß 
das bei 3 entweichende Ammoniak beständig wieder zur 
Benützung kommt. In 21 findet die Kondensation des 
Ammoniakgases_ statt. Das nach den zwei vor- 
erwähnten Verfahren hergestellte Kupferoxydammoniak 
löst reine Zellulose bis zu 8°/o, und geben die Lösungen 
einen sehr guten Kunstfaden. 
Es ist jedoch bei der Herstelluug von Kupferoxyd- 
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ammoniakzelluloselösung zur Gewinnung von künst- 
lichen Zelluloseprodukten wünschenswert, daß die Lö- 
sung möglichst wenig Ammoniak enthält, weil 


‚dieses schädlich auf die Eigenschaften der erstellten 


Produkte einwirkt und später wieder aus diesen ent- 
fernt werden muß. Die Gegenwart einer bestimmten 
Menge Ammoniaks in der Lösung ist aber notwendig, 
um Kupfer und Zellulose überhaupt in Lösung zu er- 
halten; andererseits steigt die Fähigkeit der Kupfer- 
en ae Zellulose zu lösen, mit dem Kupfer- 
gehalt derselben. Es ist also zweckmäßig, die auf be- 
kannte Weise im Reaktionsbehälter hergestellte Kupfer- 
oxydammoniaklösung an Kupfer möglichst anzureichern, 
ohne dabei ihren Ammoniakgehalt zu vermehren. Der 
naheliegendste Weg zu diesem Zweck wäre nun der, daß 
man der Lösung einfach mehr Kupferoxydhyd:at zu- 
setzte, allein letzteres ist in dieser Lösung nur in ge- 
ringem (srade löslich und bleibt zum größten Teil un- 
gelöst, wenn man es der fertigen Kupferoxydammoniak- 
lösung zusetzt. Dieses Anreichern an Kupfer scheint 
sich jedoch nur dann mit Erfolg durchführen zu lassen, 
wenn man einen Umweg einschlägt, d. h. die Bereitung 
des anzureichernden Hydrates innerhalb der Lösung vor- 
nimmt, in welchem Falle sich das Hydrat ohne Schwierig- 
keit der Lösung einverleibt. Zu diesem Zweck wird 
in der Weise verfahren, daß man der anzureichernden 
Lösung Kupfersulfat und eine äquivalente Menge 
Alkali beide in wässeriger Lösung zusetzt. Hierbei 
entsteht nach bekannter Reaktion Alkalisulfat und freies 
Kupferoxydhydrat, letzteres löst sich momentan in 
der Kupferoxydammoniaklösung und bewirkt auf diese 
Weise die gewollte Anreicherung. — Um eine hoch- 
konzentrierte Zelluloselösung und aus ihr feste Produkte 
von einwandfreier Konsistenz und schönem Aussehen 
zu erhalten, verfahre man z. B. wie folgt: 50 Teile 
Kupferoxydammoniak (spez. Gewicht 1,000—1,004 und 
17 Teile einer wässerigen Kupfersulfatlösung (27 gr 
pro Liter Wasser) werden gemischt und in einem Rühr- 
werk durchgearbeitet, dann werden 10 Teile 15°/oige Na- 
tronlauge zugesetzt und nach kurzem Rühren auf 800 Liter 
dieser Mischung ungefähr 107 kg trockene gelockerte 
Zellulose beigegeben, die sich in 12 bis 15 Stunden löst. 

Es sind auch mehrere Verfahren bekannt, nach 
denen Kupferoxydammoniakzelluloslösungen dadurch her- 
gestellt werden, daß man Kupfersulfat in Gegenwart 
der entsprechenden Menge Alkali mit Ammoniaklösung 
in Verbindung bringt und die so gewonnene Flüssig- 
keit zum Lösen von Zellulose verwendet. (Ueber die 
Herstellung von Kupferoxydammoniaklösungen hat 
Dr. Sedlaczek in der Nr. 8 der Zeitschrift „Kunst- 
stoffe“ geschrieben.) 

Die zum Teil mit Kupfersulfalt hergestellten Zellu- 
loselösungen enthalten meist weniger Ammoniak auf 
ein ebcbedes Quantum Flüssigkeit als dies bei den 
bekannten Urhebern mit Reaktionskolonnen der Fall 
ist. Dieser Ammoniakgehalt der Lösung ist aus dem 
Grunde wichtig, weil gefunden wurde, daß überschüssiges 
Ammoniak ein graues, minderwertiges Produkt ergibt. 
— Bekanntlich nimmt die Löslichkeit der Zellulose in 
Kupferoxydammoniak mit steigender Temperatur ab, 
oder es nimmt andererseits die Zersetzung der Zellulose 
in obiger Lösung mit steigender Temperatur zu, und 
ist es zweckmäßig nicht nur die Reaktionsapparate, 
sondern auch die Lösungsgefässe möglichst kühl zu 
halten (+4 — 6°C.) 

c) Das Lösen der Zellulose. Nach Dr. Pauly 
enthält Kupferoxydammoniaktlüssigkeit 15 g Kupfer 
und etwa das Zehnfache am Ammoniakgas im Liter 
und in einer solchen Flüssigkeit löst man 45 g Zellu- 
lose oder mehr. — Die vollständige Lösung erfordert 
nach den ersten Versuchen von Dr. Pauly za. 8 Tage. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Ueber die Fabrikation von Zelluloid, 


Von G: D; 


Die Fabrikation des Zelluloids selbst soll gemäß 
dem Arbeitsgange, den die Nitrozellulose bei ihrer 
Umwandlung in Zelluloid durchmacht, behandelt wer- 
den. Dabei seien die veralteten Methoden vollkommen 
übergangen, da sie überall durch die nachstehend be- 
schriebene verdrängt worden sind und höchstens ein 
historisches Interesse haben könnten. 

Die Nitrozellulose, der Kampfer (bezw. des- 
sen Ersatzmittel) sowie etwaige andere Zusatzmittel 
werden in einem besonderen Lagerraum aufbewahrt 
und gelangen von hier aus in die einzelnen Fabrika- 
tionssäle ; ebenso hat der mitzuverarbeitende eigene, aus 
der Fabrikation sich ergebende, und der etwa von den 
Fertigwarenfabriken gekaufte Abfall seine besondere 
Lagerstätte. Diese Lagerräume, welche sich direkt 
am Fabrikationsort befinden, enthalten oder sollen nur 
den Bedarf für 3—4 Tage enthalten, der täglıch wie- 
der zu ergänzen ist; es würde durch einen größeren 
Lagervorrat einmal die Gefahr beim Ausbrechen eines 
Brandes sehr erhöht werden, dann aber beim Brande 
durch Vernichtung eines großen Lagerbestandes der 
Fabrik ein Schaden verursacht werden, der sich durch 
die auch übliche Hinauslegung der größeren Lager- 
gebäude vermeiden läßt. Die Nitrozellulose und den 
Kampfer transportiert man aus der ın der Regel eben- 


Knetmaschiie. 


lig. 4. 


(Fortsetzung) 


falls abseits liegenden Nitrieranstalt in Blechfässern 
oder auch viereckigen, blechernen Transportgefäßen, 
wie sie Fig. 2 zeigt, die staubdicht verschließbar sein 
sollen, nach dem Lagerraum. Die runden Fässer ver. 
dienen ihrer Handlichkeit halber dabei den Vorzug. 
Schließen die Transport- bezw. Aufbewahrungsgefäße 
nicht ganz dicht, so ist es, besonders bei warmer Außen- 
temperatur, vorteilhaft, sie zu verkleben, um ein zu 
scharfes Austrocknen der Nitrozellulose bezw. eine 
schnelle Verdunstung (des Kampfers zu verhindern. 
Die Nitrozellulose gelangt aus dem Lagerraum mit 
Zugabe der jeweiligen Lösungsmittel in den Knet- 
saal; die Konstruktion einer modernen, für die 
Fabrikation von Zelluloid besonders kräftig zu 
bauenden Knetmaschine sei hier durch eine sche- 
matische Handskizze (Fig. 3) und durch eıne Photo- 
graphie (Fig. 4) veranschaulicht. Das Fassungs- 
vermögen des Troges schwankt zwischen 100 bis 
1200 Liter. Der Deckel muß luftdicht verschließ- 
bar sein und erhält Anschluß an eine Absauge- 
leitung: insbesondere bei Abfallknetmaschinen ist eine 
Absaugung des dem Abfall in Höhe von 20—30% zu- 
gesetzten Alkohols bezw. des bei dem Knetprozess sich 
bildenden Alkoholdampfes üblich. Der Konettrog ist 
heizbar, die Heizung geschieht durch Dampf von 3—5 


Knetmaschine., 


v = 300 bis 600 Liter 
t=50 bis 700C. 
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Fig. 2. 
Faß für Kampfer und Nitrozellulose. 
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Atmosphären Spannung oder auch durch Heißwasser 
von 80—90? C. Die Dauer des Knetprozesses beträgt 
für ein Gemisch von Nitrozellulose und Kampfer bezw. 
dessen Ersatzmittel ı bis 2 Stunden, je nach der Größe 
der Beschickung, der Temperatur und der Lösungs- 
kraft des Ersatzmittels für den Kampfer. In der Knet- 
maschine verwandelt sich die vorher zermahlene, dem 
Papier ähnliche Zellulose in eine gelblich durchschei- 
nende, mit vıelen kleinen Luftbläschen durchsetzte 
Masse, welcher ım warmen Zustande eine erhebliche 
Klebrigkeit und Zähigkeit eigen ist. Das Färben des 
Zelluloids in der Knetmaschine ist natürlich möglich 
und erscheint gegenüber dem Färben auf der Walze in 
mancher Beziehung sogar vorteilhaft. Doch erfordert 
das Reinigen der Maschine nachher sehr viel Sorgfalt 
und sehr viel Zeit, während die Walzen ohne größeren 
Arbeitsaufwand gereinigt werden können; man färbt 
das Zelluloid deshalb lieber auf den Walzen. Der Kraft- 
bedarf einer Knetmaschine für das Kneten von Nitro- 
zellulose schwankt selbstverständlich mit dem Gewicht 
der Knetmasse: für 100 bis 150 kg beträgt er 1,5 bis 
2 PS. Dagegen steigt er um das Drei- bis Vierfache, 
falls trockene Abfälle geknetet werden, die bei dem 
starken Alkoholzusatz und der Temperatur von 80 bis 
90° C sich schnell zu einer kompakten, zähen Masse 
zusammenballen, welche dem Durchgang der Knetlinge 
großen Widerstand entgegensetzt. Die Knetlinge wer- 
den meistens verzinnt, seltener vernickelt, die Wandun- 
gen des Troges der Knetmaschine erhalten dagegen 
einen Beschlag von 2!/, bis 3 mm starkem Nickelblech. 
Die Spiritusabsaugung geschieht in der Weise, daß der 
“ Deckel der Knetmaschine an eine Vakuumleitung an- 
geschlossen wird. Die abgesaugten Spiritusdämpfe 
werden dann in einem Oberflächenkondensator nieder- 
geschlagen; die von einer Knetung wiedergewonnene 
Spiritusmenge (ungefähr 75% Alkohol enthaltend) be- 
trägt 4 bis 5 Liter. Es kommen hier somit bei umfang- 
reicherer Abfallverarbeitung größere Werte in Frage, 
die die Errichtung einer Absaugeanlage unbedingt 
erforderlich machen. Der durchgeknetete Abfall wird 
zwecks seiner Reinigung mittels einer hydraulischen 
Presse durch ein Haarsieb gepreßt, welches alle frem- 
den Bestandteile gröberer Natur zurückhält. Falls die 
Nitrozellulose nicht garantiert rein von sandigen und 
metallischen Bestandteilen ist, wird es vorteilhaft, die- 
selbe ebenfalls auf die vorher erwähnte Weise zu reini 
gen. Der Mehraufwand an Arbeitskosten macht sich 
dabei reichlich”durch eine größere 
Ausbeute bezahlt. Der Preßdruck ist 
zur Beschleunigung des Reinigungs- 
prozesses möglichst hoch zu wählen, 
er kann 50—75 kg per qcm Sieb be- 
tragen, doch muß das Sieb vor eine 
Lochplatte gelegt werden, weil es 
sonst zerreißen würde. Sehr stark 
verunreinigtes Zelluloid unterzieht man 
einer En indem man es 
zuerst durch eine Lochplatte mit etwa 
2—3 mm großen Löchern oder durch 
ein grobes Sieb von starkem Draht 
drückt und dann das feine Sieb vor- 
schaltet. Aus dem Knetsaale gelangt 
das Zelluloid nach erfolgter Reinigung 
in den Walzensaal, wo es weiter- 
verarbeitet wird. Die Weiterverar- 
beitung besteht einerseits in der so- 
genannten Auswalzung der Knet- 
masse, welche gleichzeitig mit dem 
Färbeprozeß stattfinden kann, anderer- 
seits meliert man das Zelluloid 
auf den Walzen, d. h. man ver- 
arbeitet es zu einem bestimmten 
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Muster. Die Walzen haben gleichen Durchmesser 
von etwa 40 bis 50 cm, Jedoch ist die Umfangsgeschwin- 
digkeit der einen Walze, der Reißwalze, 10 bis 15% 
größer als diejenige der andern Walze. Beide sind heiz- 
bar und können gleichzeitig durch eine Auslösevor- 
richtung stillgesetzt werden, weiche durch einen Hand- 
und durch einen Fußhebel beı den nicht gerade selten 
vorkommenden Unfällen betätigt werden kann. 


Bei dem Auswalzen wird das Zelluloid von den 
aus der Knetmaschine bezw. aus der Siebpresse her- 
rührenden kleinen Luftbläschen befreit und dann auch 
durch Verdampfung des überschüssigen Lösungsmittels 
gehärtet. Dadurch wird vermieden, daß sich später 
beim Pressen des Zelluloids zum Blocke Poren bilden, 
die die geschnittenen Platten oder Stäbe entwerten 
oder unverkäuflich machen. Wie es aus der Fig. 5 
ersichtlich ist, wird der von den Walzen aufstei- 
gende Alkoholdampf ebenfalls in eine Leitung ab- 
gesaugt. Das geschieht durch starke Ventilatoren oder 
entsprechend große Luftpumpen; der Alkoholdampf 
wird dann durch Kondensation in Oberflächen- oder 
Einspritzkondensatoren niedergeschlagen. Jedoch müs- 
sen gerade die Absaugevorrichtungen bei Walzwerken 
zweckentsprechend eingerichtet sein, die hier veran- 
schaulichte dürfte wegen der zu hohen Lage und der 
zu geringen Dimensionierung der Absaugetrichter einen 
großen Prozentsatz des verdampften Alkohols nicht 
aufsaugen. 

Die Dauer des Auswalzens beträgt 1!/,—3 Stunden, 
Abfallzelluloid mit größerem Alkoholgehalt läuft unter 
Umständen auch 5 Stunden auf den Walzen, bis es 
die verlangte Konsistenz erhalten hat. Dabeı spielen 
allerdings die verschiedenartigen Lösungsmittel, die 
sich in dem Abfallgemisch befinden können, auch ihre 
Rolle. 


Die Herstellung der verschiedenartigen 
Imitationen erfordert neben großer Erfahrung des 
Betriebsleiters ein besonders eingearbeitetes Meister- 
und gutes Arbeiterpersonal. Es ist eine Hauptaufgabe 
des technischen Leiters, die Zeit für die Herstellung 
eines Musters, welches unter Umständen in Tausenden 
von Kilogramm fortlaufend geliefert wird, auf ein Mini- 
mum zu beschränken. Damit ist verbunden, daß man 
bei der Herstellung mit möglichst wenig Handgriffen 
und möglichst wenig Maschinen auskommt. Im allge- 
meinen muß man hierzu bemerken, daß in den Zellu- 
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Fig. 6. Durch Pressdruck hergestelltes Muster. 


Das Muster zeigt die für das Pressen charakteristischen Strömungslinien. Die hellen 
Stellen sind ungefärbte unbe: he zwischen die gepreßten Platten ge- 
egt werden. 


loidfabriken der Begriff der modernen Arbeitsmethode, 
welcher eine systematische Arbeitseinteilung auf Grund 
einer genauen Zeitkontrolle der einzelnen Fabrikations- 
phasen erfordert, noch keinen Eingang gefunden hat. 
Einerseits wird die Konkurrenz in der Zelluloidindu- 
strie noch nicht so drückend empfunden, andrerseits 
stehen die technischen Betriebsleiter auch hier, wie 
früher in der Metallindustrie, Organisationsfragen 
öfters passiv gegenüber. Es liegt das daran, daß der 
technische Betrieb seltener von modern ausgebildeten 
technischen Kräften geleitet wird; entweder steht ein 
Chemiker ohne Ingenieurausbildung an seiner Spitze 
oder — der Betriebsleiter hat sich seine techni- 
sche Vorbildung durch längere Tätigkeit in dem 
engen Rahmen seiner Fabrik erworben. Im letz- 
teren Falle muß er sich ausschließlich auf seine 
„Erfahrungen“ stützen, die nicht immer mit der not- 
wendigen Erkenntnis verbunden sind. Es sind natür- 
lich in bezug auf den Arbeitslohn und die Art der 
Löhnung — Akkord oder Zeitlöhnung — solche Muster 
am vorteilhaftesten, die ganz maschinell wie Muster 
Fig. 6, oder nur auf der Walze wie Muster Fig. 7 
hergestellt werden. Muster, welche neben Walzen- 
und Pressenarbeit noch verschiedenartige Kunstgriffe 


Fig. 7. Auf der Walze hergestelltes Muster. 


Charakteristische Schattierung eines Walzenmusters; die Strömungslinien der Presse 


fehlen, die hellen und dunkeln Stellen sind richtungslos verteilt. 
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Fig. 8. Flockenmuster. 


Die dunklen Flocken bestehen aus gestreiften, zwischen Walzen etwas zerdrückten 
Würfeln. Kleine Würfel ergeben eine gute Steinimitation, größere Würfel in ent- 
sprechender Farbe Flockenbernstein usw. 


verlangen, werden natürlich am teuersten. Ein Bei- 
spiel hierfür bieten Schildpattmuster I-—-III Fig. 9, 
deren Herstellungsschwierigkeit auch dem Nichtfach- 
mann ersichtlich sein dürfte. Die aus den einzelnen 
Musterstreifen oder Musterplatten zusammengesetzten 
mehrfarbigen Blöcke oder diejenigen einfarbigen 
Blöcke, welche von der Walze oder von einem Mehr- 
walzenwerk — Kalander — in 3 bis ro mm starken, 
möglichst faltenlosen Fellen abgenommen und zusam- 
mengesetzt werden, kommen in die hydraulischen 
Flach- oder Rundpressen, deren, Konstruktionen 
in -a -a i 


Fig. 9. Schildpattmuster. 


Exportschildpatt, beson- Exportschildpatt, Farbe wie 
sonders in Japan u. China Nr. I, die Flecken sind 
beliebt. Grundfarte gelb, schräge angeschnittene 
Flecken dunkelbraun mit Streifen. 7 


Beliebtes französ. Schild- 
attmuster für bessere Zier- 
ämme. Die Flecken sind 

derart entstanden, daß der 


kleinen bräunl:chen Rän- 

dern. Die Flecken haben 

Würfelform von 32-5 mm 
Kantenlänge. 


Fig. 10. 


Hornimitation (Phantasiehorn) d. Zellu- 
loidfabrik Newark, U.S.A. Helle Farbe 
horngelb durchscheinend, dunkle Farbe 


braun und noch etwas 


transparent. 


Beide Farben fein gexdert. 


Die helle Farbe 


hellferbige, mit dunkeln 
Würfeln durchseute 
Grundstoff so in die Presse 
gedrückt wird, daß ein Flie- 
Gen nach der Längsrichtung 
entsteht. 


Fig. 11. 


Auf der Wickelmaschine berge 
stelltcs 2-farbiges Streifenmuster. 


ist weiß, die 
dunkle rot. 


A 


15. August 1911 


fi 
f TENi 
j ANMIHMINININ 


Fig. 12. 


durch die Skizzen der Fig. 12 und eine Photographie 
Fig. 13 veranschaulicht werden. Das Blockgewicht 
schwankt bei den Rundpressen von 120 bis 160 kg, 
bei den Flachpressen von 120 bis 250 kg, je nach der 
Länge des Rundblockes bezw. der Höhe des Flach- 
blockes, da die andern Dimensionen gewöhnlich ein- 
heitlich gehalten werden. 

In den Pressen verbleiben die Blöcke ı5 bis 20 
Stunden und werden dabei einer Temperatur von zirka 
20°C und einem Drucke von 20 bis 30 kg pro qcm 
ausgesetzt. Da das Zelluloid bei dieser Temperatur 


ziemlich flüssig wird, ist es notwendig, daß die Pressen 
gut dicht schließen; die Wandungen der Pressen und 
die Druckfläche des Preßkolbens erhalten vorteilhaft 
Nickelbelag, wenn man es nicht vorzieht, jeden Block 
in Zinn- oder Zinkfolien einzuwickeln. Statt dessen be- 
Preßwandungen mit 


streicht man auch die einer 
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Mischung von Zinkweiß und dickflüssigen, hochsieden- 
den Oelen oder mit einer solchen von Zinkweiß und 
Schmierseife. Jedoch stellen sich die drei letzteren und 
besonders die beiden letzten Methoden, da sie Ver- 
anlassung zur Bildung einer Emulsion geben, durch Er- 
höhung der Abfallziffer im Großbetriebe teurer als die 
Auskleidung der Wandungen mit Nickelplatten. Die- 
selbe erfüllt den Zweck, das sonst äußerst unangenehme 
Festkleben der Blöcke an die Preßwandungen zu ver- 
hindern, am besten. Die Rundblöcke werden auf einer 
Spindel gepreßt, die späterhin das Aufspannen des 
Blockes auf die Drehbank gestattet. Flachblöcke setzt 
man dagegen auf mit Nuten versehene Unterlegeplat- 
ten, die mit viereckigen Löchern an den Längsseiten 
versehen sind, in welche die Spannkloben des Tisches 
Das Pressen der 
Blöcke hat bei möglichst konstantem Druck zu erfolgen, 
größere Druckschwankungen ergeben in den allermei- 
sten Fällen poröse Blöcke. Die notwendige Akkumula- 
torenanlage ist daher reichlich groß anzulegen, so daß 
z. B. bei gleichzeitigem Oeffnen von 3 bis 4 Pressen 
kein merkbarer Druckabfall entsteht. Der Preßdruck 
des Akkumulators ist 200—250 Atm. 

Die kleinen Pulsationen, welche von den Preßpum- 
pen herrühren, sind bei dem Preßvorgang von gewissem 
Nutzen, die Blöcke werden dadurch in der Presse ge- 


| wissermaßen zusammengehämmert, was ihre Entlüf- 
tung 


schneller befördert. Ist der Block star- 
ken Temperatur- oder Druckabfällen ausgesetzt gé- 
wesen, so kann sich der Uebelstand zeigen, daß sich 
die einzelnen Platten, Streifen oder Würfel, aus welchen 
er zusammengesetzt wurde, nicht miteinander verbun- 
den haben, was dann bei der späteren Verarbeitung 
Bruchstellen ergibt. Doch kann dieses ‚„Nichtverbin- 
den“ auch von Verunreinigungen herrühren, die Strei- 
fen können mit öligen oder fettigen Fingern angefaßt 
worden sein, ebenso kann Walzenschmiere von der 
Walze in das Zelluloid hineingeraten usw. Es ist so- 
mit bei der Fabrikation besonders aufmerksam auf 
peinliche Reinlichkeit zu achten, welche bei einem 
größeren Arbeiterpersonal nicht leicht zu erreichen ist. 
Die Heizung des in der Presse befindlichen Blockes 
dauert ca. 10 bis 12 Stunden. Es wird meistens so 
verfahren, daß die Presse zuerst etwa ı bis ı1/, Stun- 
den geheizt wird, dann wird die Heizung ı!/, Stun- 
den abgestellt und so fort. Zuerst zum Schlusse erfolgt 
das Kühlen mit Kühlwasser. Jedoch kann der ziem- 
lich langwierige Preßprozeß in der Weise abgekürzt 
werden, daß man die in Zwischenräumen stattfindende 
Anheizung so anordnet, daß sie während der ersten 
2!/, bis 3 Stunden auf einmal erfolgt. Dann läßt man 
die Temperatur langsam abfallen und gibt nach 
vier Stunden Kühlwasser, so daß der Block nach 
ı2 Stunden herausgenommen werden kann. Auf diese 
Weise werden die Pressen mehr ausgenutzt, jedoch 
treten dabei leicht Farbenumschläge im Zelluloid auf, 
wenn die Nitrozellulose nicht vollkommen säurefrei 
und die verwendeten Farben nicht temperaturfest 
waren. Nachdem die Blöcke noch ca. 20 bis 24 Stun- 
den in einem Kühlbassin zum Ausgleich der vorhan- 
denen inneren Spannungen und Temperaturdifferen- 
zen gelagert sind, können sie zu Platten oder Stäben 
verschnitten werden. 


(Schluß folgt.) 
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Das Mineralgespinnst Asbest. 


Von k. k. Fachschullehrer Josef Sponar. 


Im Nachfolgenden sci die Flechtweise gestreift. Zur 
Erzeugung von viereckigen Packungen werden um die 
vier endhaltenden Anlauffaden in Achterwindungen die 
sogenannten Klöpelfaden eingedreht, wobei die Ab- 
zugsvorrichtung (Transporteur) nach vorheriger Ein- 
stellung die fertige Schnur abzicht, die dann auf cigenen 
Rollen zur Aufwicklung gelangt. Die vorgenannte Ein- 
stellung, sowie die Zahl der Klöpelfaden (8, 12, 10, 
seltener 24 oder mehr) richtet sich nach der Packungs- 
stärke. Maschinen für starke Schnüre haben separatc 
Zuführungen der vier Endfaden. Die viereckigen For- 
menbildungen sind gesuchter, da sie einfacher als 
Packung den Raum füllen. — Runde Geflechte haben 
einen Mittelkern (losen Faden)-und umhüllen die zuge- 
führten Klöpelfaden, in Schlangenlinien durch Kreis- 
bewegung sıch kreuzend, ersteren. Meist im Gebrauche 
findet man Maschinen mit 12, 16 und 20 Klöpel, die 
dann ı2er-, ı6er- und 2oer-Maschinen heißen, oder 
auch für starke Ausführungen mit 24, 32 und selbst 
größerer Klöpelanzahl. Dieses Produkt heißt man ge- 
wöhnliche Geflechte, gegenüber den, wie schon er- 
wähnt, durchaus geflochtenen, wo ebenfalls der Mittel- 
teil gedockt ist und 4—6 Schichten umhüllend die 
Stärke ergänzen. Natürlich sollen in diesem Falle we- 
nigstens die zwei äußeren Flechthüllen feste Zwirne 
aufweisen, günstiger ist es, wenn jede Flechthülle gutes 
Material birgt. Metallpackungen, wie Bronze-Asbest 
u. dgl., haben ähnliche Konstruktionen zur Benützung, 
die sich nur in der Zuleitung und Bewegung ein wenig 
unterscheiden. Jede Packung kann einen viereckigen 
oder runden Kern (seltener hohl) aus Gummi erhalten. 
In letzter Zeit drängen sich als Pumpendichtungen 
sogenannte Packungen mit Schwammkernen als beson- 
ders ausgezeichnet vor, wobei während der Flechtar- 
beit ein schwer schmelzbarcs Spezialfett zufließt, sich 
gut einzicht und bei Verwendung bisher unerreichte 
Schmierfähigkeit zeigt, die auch lange aushält. — Mit 
Figur ır ist eine Flechtmaschine für trockene Packun- 
gen und unter Figur 12 eine solche mit Imprägnierung 
bildlich veranschaulicht. Letztere Figur zeigt, wie das 
dickflüssige, jedoch heiß gehaltene Imprägnierungsfett 
während der Flechtarbeit allerseits ausfüllt. Beide Kon- 
struktionen, sowie die verschiedenen Varianten, baut 
die bewährte Maschinenfabrik Wilhelm Körting in Bar- 
men. — Bei der Erzeugung von Talkumpackungen ist 
am besten automatische 
Füllung anzuraten, wobei 
Rührer in den Trichtern 
das Talkum ständig in 
Bewegung halten müssen. 
Gleichartig ist die Er- 
zeugung von _Isolier- 
schnüren, nur daß das 
Füllmaterial dann Kiesel- 
guhr, Kork oder der- 
gleichen ist. — Nach 
Fertig-tellung läßt man 
die Packungen durch ein 
Kaliberwalzenpaar zur 
Ausgleichung laufen, das 
entsprechend den ver- 
schiedenen Querschnitts- 
formen offene Kaliber 
besitzt und somit aus- 
gleichend walzt. Ein 
Ilandrad und die Zahn- 
räder für die beiden Kali- 


pe 
{ 
\ 
3 
Í 
j 
« 
EW 
ka 
Fr 
i 
E 
4 
AME 
=, 
71; 
=p 
= 
— | 
> 


= 
BE 
E 
= 
= 
= 
= 
= 
z= 
— 
£ 
= 
= 
= 
E 
"= 
= 
£ 


: 
Í 
` 


P 


lig. 11. Flechtmaschine für viereckige 
Stopfbüchsen-Packungen. 
(Masch.-Fabr. Wilh. Körting, Barmen.) 


(Schluß.) 


vereinfachte Maschine. Auch die Packungen für die 
Marine und solche mit Kautschukkernen werden kalibert. 

Das Verpacken. Hiezu ist nicht viel zu sagen. 
Feinere Garne werden auf gewöhnlichen Kettspulen. 


— 


a. 
14 „BINGEN 


Fig. 12. Flechtmaschine mit Imprägnierung durch einen 
mittleren Fettkessel. 
(Masch.-Fabr. Wilh. Körting, Barmen.) 


aber auch Kreuzspulen, geliefert, gröbere geknäult. 
Packungsschnüre findet man eingerollt und gebunden. 
Auch die Verpackung und vorherige Etikettierung ist 
den Umständen angepaßt. Der Preis wird per kg an- 
gesetzt und gilt dann verpackt meist Brutto für Netto 
als Fakturenbetrag. i 
Die Weberei. Schmälere Bänder, zirka 20mm 
und darüber, werden geflochten, doch die Gewebe auf 
Stühlen mechanisch gearbeitet. Voran gehen die Vor- 
bereitungsarbeiten, an die sich das eigentliche Weben 
und die Nach- oder Appreturarbeiten anschließen. 
a) Die Vorbereitungsarbeiten. — Auf 
entsprechenden Spulmaschinen für Kettgarne werden 
die Spulen für die Schweiferei erzeugt oder, veraltet. 
‚handgespult. Man schweift in Bändern auf einfachen 
Trommelschermaschinen, die mit einem Spulengestelle. 
dem Blattgestelle, dem Längen-(Touren-)Zähler, der Ab- 
stell- und der Aufbäumvorrichtung ausgestattet sind. 
Die einzelnen Bänder können durch Einsteckstifte be- 
grenzt zulaufen und sınd beim ersten Bande mit ihren 
Haken nach links gerichtet, worauf der zweite Haken 
umgekehrt als erster für das nächste Band benützt wird: 
in Figur 13a strichliert und voll gezeichnet. Sie 
haben den Nachteil, daß sich die Löcher durch das 
oftmalige Wenden und Umstecken leicht weiten und 
die Stifte dann herausfallen. Sicheren Betrieb bieten 
die Teilungsscheiben, die, wie die Figur 13b zeigt. 
durch Schraubendruck längs der Trommellatten festge- 
klemmt werden. Man bedarf jedoch um eine Reihe 
mehr solcher Teilungsbleche, als Bänder über die Breite 
kommen, und ergibt sich daraus der Nachteil, daß das 
Trommelgewicht erheblich vergrößert wird. Jedenfalls 
kann eine einfachere Konusschermaschine, die keint 
der angeführten Uebelstände aufweist, mit Vorteil ver- 
wendet werden und hängt dies hauptsächlichst von den 
Interessenten selbst ab. Mit Figur ı4 ist das Bruch 


berwalzen ergänzen die | stück einer Längsansicht mit Legendenerklärung bei: 
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terschlag, gleich Figur ı5, für kräftigere Waren 
nimmt man besser einen Oberschlagstuhl, wie Figur 
16, und schließlich für sehr schwere Waren, mit Blei- 
und Messingschuß, langsam gehende starke Stühle mit 
Exzenter- oder Federschlag. Die beiden letztgenannten 
Stuhlsysteme mit Darstellung, sowie den Federschlag- 
stuhl baut die renommierte Firma Sächsische Webstuhl- 
fabrik (vormals Louis Schönherr) in Chemnitz. Die 
perspektivischen Figuren lassen alles ersehen und wäre 
EIER WR nur zur schweren Type anzuführen, daß nebst dem 
Federschlag ein siebenfacher Schützenwechsel, der 
Kettbaum mit einer Bandbremse, der Warenbaum mit 
Fig. 13a. Glatte Schertrommel. (Detail Längsansicht.) Steigradregulierung, die Geschirrbügelstellung, Be 

L = Stiftentrommellatten mit versetzten Lochreihen; S = entsprechend eingesetzte ab- RE Schaftmaschine mit 42 Schäften und Pappkarten 
gebogene Stifte; KB = Kettenbänder in der abgegrenzten Breite. vorgesehen sind, was den gewagtesten diesbezüglichen 
Anforderungen entspricht. Die ziemlich großen Schüt- 

gegeben, die das Hauptsächlichste dieser Art erklärt. | zen sind aus Stahl gefertigt, sollen sie für Blei- oder 
Allgemein ist das Scheren folgend, von dem einfachen Messingschuß dienen, so erhalten sie überdies Rollen, 
Spulengestelle laufen die Faden über eine Leitwalze die sich beim Abziehen des betreffenden Fadens drehen 
zur Trommel, das Gelese- und Scherblatt passierend, müssen. — Die Asbestgewebe werden in Rollen von 
und werden dort aufgewickelt. Die Manipulation ist beliebiger Länge und durchschnittlicher Breite von 
sonst gleich, ebenso die Wirkungsweise der rückwärts | į} m geliefert, doch gibt es bis ı!/, m breite, sowie bis 
angebauten Aufbäummaschine. Daß das Handscheren | : 
nicht rationell ist, braucht wohl nicht betont zu werden, 
da die Vebelstände gegenüber dem sicheren Maschinen- 
betrieb jedermann einleuchten, der für genaue und 
tadellose Ware unerläßlich ist. Der Kettenbaum wird 
sodann in den Webstuhl eingelegt und vorgerichtet. 
Ist ein neues Gewebe, so muß die Kette frisch einge- 
zogen und Blatt gestochen werden, im anderen Falle 
genügt Anknüpfen und Durchziehen. Die weiteren 
Stuhlvorrichtungsarbeiten sind die gleichen wie in 
Webereien mit anderen Materialien. — Der Schuß- 
faden wird auf großen Schußspulen gespult, da doch 
das Asbestschußgarn größere Stärke hat und der Stuhl 
sonst zu oft abgestellt werden müßte. Zur Benützung 
eignen sich Maschinen, welche für die betreffenden 
Fadenstärken anderseits in Verwendung stehen. — Als 
Material kann reines Asbestkett- und Schußgarn oder 
sogenannte gewöhnliche Asbestfaden, das sind mit 
Baumwolle gesponnene, genommen werden. Die Schuß- 
garne sind meist ungezwirnt, schwach gedreht und wei- | 1 
cher, müssen jedoch gut die Spannung durch den Schüt- l \ 
zenwurf aushalten können. Bei gemischten Geweben | 
findet man Baumwolle- und Metallketten (Messing oder 


mir 
er 


Fig. 14. Detail einer Konusschermaschine mit Scherblattanoränung. 


Blei) vor, was auch für den Schuß gilt; Asbestfaden mit (Grundriß.) 

Messingkern und dergleichen sind in neuerer Zeit a Data ne‘ a een Rand durch SDRDARABRFOLLRGIFIRE. DAA dadurch 
1 O i ER 7 1 Asbest- allmähliges Anlaufen; SB = Scherblatt; H = Scherblatthalter; S = Scherblattsupport 

gleichfalls öfters zu finden. Gewebe mit nur Asbest auf Schiene B verschiebbar; Sı = Hilfsstellsupport längs der Èinteilung für die Band- 


faden sind auf einen Baum gebäumt, doch wo Blei- oder stärke gestellt; L u. Lı = Handrädchen mit Klemmschrauben für die Supporte; C = 
š è 7 . tei s ü i ; A= Schaltstange mit 5 geKuppelt; 
Messingfaden gemischt an der Kette verwendet werden, er Haäbearensung FOR A bal Lisksschiekuns: D= Schaltrad mit pis V Bae da 
i] ; 7 T arhe F ie Umfassung und Bewegung von A; W — Wendehacken für D, bewegt durch den Winkel- 
mussen letztere separate Zuführung erhalten; hiezu hebel F2, der durch den Hebel Fı von der Kurbel K der Trommelwelle geschwungen 
dient ein eigenes Gestell, das für die Metall- oder Blei- ist, letzterer ist stellbar; BF = zugeführte Bandendfaden. 
fadenkettspulen hinter dem Kettbaume aufgestellt wird. 


Diese Faden gehen dann direkt über den Streichbaum | '/s m schmale. Die Bindung ist glatt leinwandartig, 
hinweg zu dem Geschirr. köperartig und weitmaschig, je nach dem Zwecke. — 


b) Das eigentliche Weben geschieht nur | Für Gummifabriken werden glatte, reine Asbestgewebe 


auf mechanischen Kraftstühlen. Für leichtere Waren, (Kette und Schuß Asbest) gefertigt, die per qm 1200 
mitunter sogar nur Baumwollkette verwendet, genügt | bis 1800 g wiegen. — Für Dekorationen, Theater, 


eine leichter gebaute Konstruktion mit schnellem Un- Vorhänge usw. sind weitmaschige Gewebe gebräuch- 
| lich, die appretiert oder unappretiert sein können; per 


qm wiegend 650—700 g, jedoch auch bis 1300 g. —- 
Für Filtration sind schwere Gewebe gebräuchlich und 
zwar: glatt gewebte, aus mit Baumwolle gesponnenen 
Asbestfaden, per qm wiegend 2000—4000 g; köperartig 
gewebte, aus demselben Material, per qm wiegend 1700 
bis 4000 g; glatt gewebte, aus garantiert chemisch 
reinen Asbestfaden, per qm wiegend 1600—4000 g. — 
Endlich sogenannte „Gemischte Gewebe“: Gewebe mit 
Baumwollkette, per qm wiegend 750—1200 g; Gewebe 
mit Messingkette oder Schuß, per qm wiegend 1200 


ie £ eiee Re Ehe Leta re bis 1500 g, mit starkem Messingschuß bis über 1700 g 
= Irommellatten; S = verschiebba albmondscheiben mit Führungen und Klemm- e - 
re KB= Kettenbänder ió der ehasereicikn Breite. or per qm; Gewebe aus Asbestfaden mit Messingkern 
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Fig. 15. Mechanischer Kraftstuhl mit Unterschlag für 
leichte Waren. 
Sächsische Webstuhlfabrik (vorm. Louis Schönherr) Chemnitz. 


(Seele), per qm wiegend 1100—1500 g und mehr; Ge- 
webe mit Bleischuß, per qm wiegend 3000—6000 g, wo- 
mit die hauptsächlichst geführten Artikel angegeben 
sind. 

c) Die Appretur. Gewöhnliche Waren (Beklei- 
dungsstücke, Schutzwände, Feuerwehrschirme usw.) 
werden über eine Bürstenmaschine gelassen und auf 
einem gewöhnlichen Rollkalander satiniert. Deko- 
rationsstoffe müssen imprägniert werden, da sie weite, 
offene Bindungsstellen aufweisen, die mit feuersiche- 
rem Appret gefüllt, ein Uebermalen mit möglichst feuer- 
sicheren Farben gestatten. Die Mischungen sind ver- 
schieden (Talkum, Stärke und Kartoffelmehl, Glyzerin, 
Salmiak und Wasser). Die Theaterdekorationsstoffe 
mit Metallkettenfaden oder Metallseelen werden wegen 
der größeren Haltbarkeit und Dauerhaftigkeit zur Zeit 
vorgezogen. Anders ist dies bei den sogenannten Kaut- 
schuk-(Cautchouc-)Fabrikaten, die eigentlich eine 
eigene Industrie für sich bilden. Diese Appreturarbeit 
soll nur erwähnt werden, da sie, wie gesagt, in ein fer- 
neres Gebiet gehört und den Zweck hat, ein Abdichten 
der gutverbundenen einzelnen Zwischenlagen zu besor- 
gen. Nur reelle Fabrikate, die von diesem Gesichts- 
punkte aus erzeugt wurden, können die gestellten 
Bedingungen erfüllen. Nebst den Vorbereitungsarbei- 
ten zur richtigen Herstellung der Aufstrichgummimasse 
erfolgt erst das Vor- und sodann das eigentliche Auf- 
strichgummieren und heißt man solche ‚außen gum- 
miert“. Teurer sind ‚rohe‘ mit äußeren Asbestflächen 
oder „graphitierte‘“ Asbestplatten, welch letztere noch 
überdies einen Ueberzug von Schellack oder Wasser- 
glas erhalten, um Glanz zu erzeugen und den Halt zu 
erhöhen. — Asbestgewebe können, wenn dies direkt 
erfolgen soll, nur mit Albuminfarben und Salzfarben 
gefärbt werden und ergeben dann schöne Anfärbung, 
was bei Teppichen Anwendung findet. 

Die Verwendungsarten sollen im weiteren 
Einsicht gewähren, wie groß diese Industrie geworden 
ist, unter Anlehnung an das Vorstehende und nur so- 
weit besprechend ergänzen, als dies zum Verständnisse 
notwendig erscheint. — Als Naheliegendstes wären die 
Bekleidungsstücke erst als Schutz für Feuerwehrleute 
und jetzt als Betriebsbehelf für mit Feuer hantierende 
Arbeiter. Man verfertigt: Hosen, Jacken, Brust- und 
Rückenschützer, Fäustlinge, Gamaschen, Kapuzen, Mas- 
ken mit Augenschutzgläsern und Messingfassung mit 
Mundstück, sowie zirka 25 cm langer Pelerine, Hand- 
löschtücher, Stiefel mit imprägnierter Holzsohle und 
Lederkappen (75 cm lang), Feuerwehrhelme, Rettungs- 
stricke als Flechtwerk, deren Außenfläche Asbest- 
schnüre sind, hygienische Einlagsohlen aus imprägnier- 
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tem Asbestgewebe, welche den Fuß gleichmäßig warm 
halten und sich sehr gut bewähren u. dgl. — Dekora- 
tionsstoffe verbreiten sich gleichfalls immer mehr und 
besonders dort, wo Feuersgefahr verbunden ist. Mo- 
derne Theater erkennen die Tragweite ıinsoferne an, 
daß sie Kulissen, Hinterwände und Dekorationen nach 
Möglichkeit ergänzen, was auch für Konzertsäle und 
derartige Räumlichkeiten gilt. Filtriertücher für 
chemische Fabriken, Zuckerfabriken usw. führen sıch 
tagtäglich mehr ein. — Für Packungs- und Isolier- 
zwecke wird ein bedeutender Teil gesponnener Faden 
aufgebraucht. Schon der Verkauf von Garnen für 
Flechtschnüre erweist sich nicht als verachtungswert. 
In den Nacharbeiten wurden die Stoffbüchsenpackun- 
gen erschöpfend betrachtet, sie bieten in dieser Aus- 
führung die größte Widerstandsfähigkeit gegen Dampf 
und Oel. Isoliermaterialien können einfache Asbest- 
massen sein oder Kieselguhr-Kompositionen mit As- 
bestfasern. Letztere werden angerührt und schichten- 
weise auf die Dampf- oder Heizrohre aufgetragen und 
nach dem Trocknen fest mit Leinwand umwickelt, ein 
Oelanstrich verschönert die Leitung vorteilhaft; As- 
bestmasse allein braucht nicht umwickelt sein. Auch 
andere Kompositionen sind gebräuchlich. Für Heiß- 
wasserleitungen und Dampf stehen Asbestisolierschnüre 
mit Kieselguhrfüllung in Verwendung. Die Dampf- 
rohre werden nach Anwärmung mit Collodin mit einer 
Lage Asbestpapier umwickelt und die Isolierschnur 
spiralförmig fest und dicht aufgewunden, worauf die 
Spalten mit Asbestisolierkomposition verstrichen, das 
Ganze wieder mit Leinen umwickelt und ein eventueller 
Oelanstrich zugegeben wird. Sind die Rohre im Freien 
geführt, so nimmt man besser als Umhüllung Dach- 
pappe und gibt für Wasserdichthalten zeitweise Teeran- 
strich. Die Isolierschnurstärke richtet sich nach den 
Rohrdurchmessern. Die Länge kann man leicht mit 
folgender Formel finden: LiM = (D +d) x 3:14 x 
4 10% der erhaltenen Längenmeter; dabeı 
bedeuten D = Außendurchmesser des Leitungsrohres, 
d = Durchmesser der Isolierschnur, 1 = Länge des ein- 
zuhüllenden Leitungsrohrstückes. So isolierte Dampf- 
leitungen ergeben eine Dampfersparnis bis zirka 75o. 
— Weiße Asbestmatrazen mit weißer Asbestfaserfül- 
lung sind seit 10 Jahren zum Isolieren von Dampfkes- 
seln auf Schiffen und Eisenbahnen direkt unentbehr- 
lich geworden und sind von der kaiserlichen Marine- 
verwaltung vorgeschrieben. Sie werden als rechteckige 
Matrazen, als runde Matrazen oder als Fassonstücke 
geliefert, also in beliebiger Form. — Nicht minderer 
Verbreitung erfreuen sich die verschiedenen Dichtungs- 
präparate zur Dichtung aller Arten, sie sind besonders 
schlechte Wärmeleiter und zeichnen sich durch abso- 
lute Unverbrennlichkeit aus. Hierher gehört die As- 
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Fig. 16. Mechanischer Oberschlagstuhl für stärkere Waren. 
Sächsische Webstuhlfabrik (vorm, Louis Schönherr), Chemnitz i. Sa, 
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bestpappen- und Asbestpapierfabrikation, welche die 
Abfälle der Weberei und Spinnerei aufarbeitet. Diese 
werden auf Holländer gemahlen, mit Wasser zu einem 
Brei versetzt, kommen in Rührkessel (Kochkessel) und 
hierauf auf die Ein-, in letzter Zeit meistens auf Zwei- 
oder Dreizylinderpappmaschinen. Asbestpapier wird 
nach geringer Auftragung direkt der Trocknung zuge- 
führt. Asbestplatten werden nach genügender Dicke 
von den Zylindern zur hydraulischen Presse zwecks 
Wasserauspressung gebracht und erst dann getrocknet. 
Das Trocknen erfolgt vorteilhaft methodisch in Kam- 
mern, doch findet man häufig Trocknung im Freien. 
Nach einer Kalandrierung werden die Rollen auf ent- 
sprechenden Maschinen zu Bogen geschnitten. Jeder 
solcher Fabriksbetrieb hat Filteranlagen behufs Zu- 
rückhaltung der mit dem abflicßenden Wasser mit- 
gehenden Asbestteilchen. Als bewährter Artikel wer- 
den sogenannte Hochdruck-Dichtungsplatten aus feinst 
gekrempeltem Asbest mit Gummi und anderen Zu- 
sätzen für Glanz erzeugt. Ihre Mischungen und Maschi- 
nenanordnungen, sowie Arbeitsvorteile werden wegen 
der Konkurrenz strenge geheimgcehalten. Auch die 
Kautschukasbestwaren (siehe Appretur) gehören zu die- 
sem Punkte. Mit Glück versuchte man eine Asbest- 
Graphit-Gummimasse für Dichtungszwecke, welche, da 
sie unvulkanisiert zwischen die Heizrohrflanschen ge- 
legt werden kann, sich gut anschließt und erst nachher 
durch die Hitze vulkanisiert wird. Die aus der Platte 
sich nach dem Abschneiden ergebenden Rückstände 
können bei einer neuen Plattenauswalzung, da sie un- 
vulkanisiert sind, beigegeben werden und resultieren 
so besondere Ersparnisse. Man möge jedoch beachten, 
daß nach neuer Einlage, etwa !/—!/s Stunde, der Dampf 
schwach durchgelassen wird, bis sich die Verdichtung 
vulkanisiert hat und fest ist; nachher wird ein größerer 
Druck nur die Dichtung mehr festigen. Aus den ein- 
zelnen Platten werden weiters Asbestringe und Form- 
stücke für Dichtungszwecke gestanzt. Reine Asbest- 
platten werden wie die grauen, wasserdichten, präpa- 
rierten bei nassem Dampf, oder mit Kupfereinlagringen 
bei überhitztem Dampf, ohne Rücksicht auf Säuren, 
Alkalien, Oele und Fette angewendet. Als Tischauf- 
lagen, unterhalb der Tischtücher, führen sıch einfache, 
glatte Sorten beständig ein, womit ein Beschädigen 
der sehr empfindlichen polierten Tischplatten ausge- 
schlossen ist! — Asbestschiefer war schon vor Jahren 
ein Schlagwort. Seine Erzeugung ist der Asbestpappen- 
fabrikation ähnlich, nur müssen die verbindenden Bei- 
mengungen witterungsfest sein; die geringsten Abfälle 
können benützt werden. Der Asbestschiefer ist voll- 
kommen unverbrennbar, garantiert wasserdicht, wetter- 
und feuerfest, isoliert sowohl gegen Hitze wıe Kälte, 
auch elektrische Ströme, und läßt sich wie Holz bear- 
beiten, nämlich schneiden, sägen, brechen usw. Die 
Untersuchungen haben ergeben, daß die Calmonschen 
Asbestschieferplatten bei 2500 Volt Spannung dem 
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Strom einen Widerstand von 21000 Ohm entgegen- 
setzten und erst bei 15000 Volt durchschlugen. Seine 
Eigenschaften drängen ıhn deshalb bei der Elektro- 
technik an die erste Stelle. Das k. k. Kriegsministerium 
bezw. das k. k. Seearsenal-Kommando in Pola hat ihn 
bei dem Bau der neuen Kriegsschiffe, nach genauestem 
Studium, für alle Schiffsmöbel, Schottenwände usw. 
anstatt Holz vorgeschrieben. Sein Widerstand gegen 
die strahlende Hitze als Eindeckung und Wände für 
Miılitärzelte, Jagdstände, Tropenbauten u. dgl. m. ge- 
winnt ıhm täglich neue Freunde. — Das chemische 
Laboratorium macht hervorragenden Gebrauch für 
seine diversen Artikel wie: Scheiben, Schalen, Röhren, 
Kochteller, Erhitzplatten für durch Gasflammen stän- 
dig heißgehaltene Trockenschränke, Säcke und Beutel 
zum Transporte feuergefährlicher Gegenstände, Gas- 
schläuche mit Asbestumspinnung gegen unvorsichtige 
Stichflammen, Filtertücher, Feueranzünder, Schutzan- 
strich usw. — Asbestfasern in guten Qualitäten dienen 
zur Filtration von Wein, Bier, Essig, Säuren, Petro- 
leum usw.; mittlere Sorten zur Fabrikation von Isolier- 
schnüren für amerikanische Gasöfen, Spirituskocher 
u. dgl., zur Füllung von Matratzen; geringere Faser- 
arten dienen zur Isolierung von Geldschränken, als 
Füllmaterial bei eisernen Türen und Fußböden, sowie 
überall dort, wo Hitze und Schall abgehalten werden 
sollen, schließlich zur Erzeugung von Asbestisolier- 
masse. — Asbestpulver kommt feinst gemahlen oder 
wollig in Säcken verpackt in den Handel. — Als be- 
liebter Schmuck für Weihnachtsbäume macht sich As- 
best-Christbaumschnee bemerkbar und wird gerne 
wegen seiner Schönheit und Gefahrlosigkeit benützt. 
— Die bekannte Firma A.-G. Metzeler & Co., München 
führt ein großes Lager aller möglichen Asbesterzeug- 
nisse. 

Trotz der raschen Besprechung erkennt jedermann 
den großen Konsum, den sich der Asbest zu erfreuen 
hat, und ergänzt die vielseitige Verwendbarkeit der 
Spinnerei- und Webereiabfälle wohltätig diese Indu- 
strie, welche durch Konkurrenz stark leidet und auch, 
um ihre Fabrikate raschest einzuführen und zu ver- 
breiten, auf sehr mäßige Preise Bedacht legen muß. 
Unwiderlegbar kann behauptet werden, daß sich hie- 
mit eine Industrie einführt, die eine Zukunft hat und 
solche hervorspringende Eigenschaften einschließt, die 
einen sicheren und guten Absatz gewährleisten. Die 
Maschinenarbeit vervollkommnet sich tagtäglıch und 
werden gute Gedanken anderer Gebiete nach Möglich- 
keit versucht, übertragen und ausgenützt, jedoch auch 
eigene grundlegende Erfindungen erfahrener Fach- 
leute haben neuen Zug und Fortschritt gebracht. Die- 
sen modernen Neueinrichtungen das Beste wünschend, 
sei mit den begleitenden Zeilen die Besprechung des 
Mineralgespinstes Asbest abgeschlossen und den wer- 
ten Maschinenfabriken für die gefällige Ueberlassung 
der Bildstöcke bestens gedankt. 


Derfahren zur Seritellung plaitiidier Mallen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


Einde Häutchen aus Azetylzellulose gewinnt die 
Firma Knoll & Co. in Ludwigshafen durch Auf- 
bringen der Lösungen der ersteren aut Platten und Fällen 
mit Wasser (französisches Patent Nr. 4125093). 

Xylonit (Zelluloid) oder solche Stoffe, die durch 
Verbindungen des P roxylins gebildet sind, verarbeitet 
JarvisBonesteelEdson inAdams (Mass. V.St.A.) 
durch Zerkleinern (Zerschneiden in Scheiben) und Pressen 
auf künstliches Elfenbein (D. R.-Patent Nr. 27 918). 


(Schluss ) 


Mischt man Perlmuttersplitter mit Nitrozellulose 
oder streut und befestigt man erstere auf fertigem 
Zelluloid, so resultiert nach dem Verfahren der Rhei- 


nischen Jlartgummiwaren-Fabrik in Mann- 
heim (D. R.-Patent Nr. 32874) eine Perlmutter- 
imitation. 

Elfenbein-, Achatnachahmungen erzielt man ferner 


aus Xylonit oder dgl, wenn man derartige Stoffe in 
dünne Schichten auswalzt, letztere kräuselt, buckelt und 
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rauht und solche Blätter von geeigneter Färbung in 
Schichtung durch hohen Druck zu Blöcken vereinigt 
(D. R.-Patent Nr. 37903, Bonesteel Edson). 


Zelluloidartig ist das Produkt, das entsteht, wenn 
man (Nitro-) Zellulose mit Kohlenwasserstofien (Terpen- 
tin u. dgl.) mischt (E. A. Leopold Rouxeville, 
französisches Patent Nr. 3706269). 

Durch Gießen formbar ist die Schmelzmasse, die 
durch Mischen von bei gewöhnlicher Temperatur festen 
Nitrokohlehydraten (Nitroverbindungen der Zellulose-, 
Zucker-, Stärke- oder Gummiarten) mit festen Nitro- 
kohlenwasserstoffen in durch Wärme erzeugten flüssigen 
Zustande (Hermann Güttler in Reichenstein 
[Schles.] D. R. Patent Nr. 56 946). Später setzte der 
genannte Erfinder der geschmolzenen Mischung ein 
Harz (Kolophonium) zu und erzielte dadurch eine gut 
haftende Schmelzmasse (D. R.-Patent Nr. 94292). 


Zellulose oder ihre Derivate werden nach L. Chr. 
Gérard Lesage in Lösung gebracht, dann der Ein- 
wirkung fein verteilter Luft oder Gase unterworfen und 
schließlich mit Tannin, Prikrin--, Osmium-, Chromsäure 
oder deren Verbindungen behandelt (französisches 
Patent Nr. 382309). Das dadurch hergestellte Pro- 
dukt eignet sich zum Ueberziehen der Räder von Fahr- 
zeugen usw. 

Läßt man eine größere Anzahl (16—20 Stück) ganz 
dünner Papierstreifen aufeinandergelegt durch konzen- 
trierte Schwefelsäure und dann zwischen Walzen hin- 
durchpassieren, so erhält man eine innig verklebte, 
elastische Masse (vegetabilisches Pergament) das als 
Ersatz für Fischleim Verwendung finden soll (D. R.- 
Patent Nr. 77218, Alphonse Tharin und Gustave 
Tourette Petit in Molenbeck bei Brüssel). 


Das vegetabilische Pergament verarbeitet Edmond 
Tourrette in Brüssel auf Fischbein (britisches 
Patent Nr. 20708/1893). 

Holzfasermaterial gibt eine plastische Masse, wenn 
man es in zusammenhängender oder zerkleinerter Form 
trocknet, luftleer macht, mit Oel, ev. unter Druck, tränkt 
und der Einwirkung von Schwefelhaloid (Chlorschwefel) 
aussetzt (Dr. Heinrich Alexander in Berlin, D. R.- 
Patent Nr. 73584). Um den Schwefel und die Säuren 
aus dieser Masse zu entfernen, digeriert man sie mit 
Substanzen, die diese Stoffe aufnehmen (z. B. Leinöl). 


Holz oder ein anderes Zellulosematerial führt Ale- 
xander Classen in Aachen durch Behandeln mit 
Säure, Trocknen und Komprimieren in Blockform oder 
dgl. über (österreichisches Patent Nr. 15104, 
amerikanisches Patent Nr. 726029). 


Behandelt man den Bast des in Afrika weitver- 
breiteten Affenbrotbaumes mit Alkali unter Erhitzen, 
so erhält man eine breiartige Masse, die von dem Bast 
durch Auswaschen und Filtrieren getrennt wird und in 
Formen gegossen, beim Trocknen sehr hart und wider- 
standsfähig wird (Army Geipel in Plauen i. V., 
D. R.-Patent Nr. 156536, amerikanisches Patent 
Nr. 800563, österreichisches Patent Nr. 22542, 
französisches Patent Nr. 343863, britisches 
Patent Nr. 13158/1904. 

Aus einem Gemisch von mit Alkali behandeltem 
Seegras oder dgl., gemahlenem und mit Oel (Petroleum) 

emengten Asbest und aus ‚\usterschalen gewonnenen 

lebstoff gewinnt Constant Trocquenet in Co- 
lombes einen unentzündbaren Zelluloidersatz (bri- 
tisches Patent Nr. 8167!1906). 

Durch Erhitzen von Stärke oder stärkehaltigen Sub- 
stanzen mit Wasser auf 100—130° will Karl Anton 
Wolff in München einen Ersatzstoff für Horn, Hart- 
gummi, Elfenbein, Zelluloid, Perlmutter oder dgl. her- 
stellen. An Stelle reinen Wassers können auch Lösungen 
von Salzen, Alkalien, Erdalkalien, Glyzerin, Leim, Gummi 
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arabicum, Honig, Zucker, löslichen Farbstoffen Ver- 
wendung linden (D. R.-Patent Nr. 7860). 

Durch Erhitzen von Kartoffelfasern auf 76—79° C 
unter Umrühren erhält man eine stark dickflüssige 
kleisterartige Masse, die sich vorzüglich zur Herstellung 
von Gebrauchs- und Luxusgegenständen aller Art 
(Broschen, Knöpfen usw.) eignen soll. Zu diesem Zwecke 
wird die genannte Masse in Formen gefüllt und unter 
starkem Druck gepreßt (Paul Fliessbach in Curow 
bei Zelasen, D. R.-Patent Nr. 24629). Später fand 
der genannte Erfinder, daß man den Fasern auch ani- 
malische, vegetabilische oder mineralische Stoffe mit 
Vorteil zusetzen kann. (D. R.-Patent Nr. 28356.) 

Weiterhin setzte Fliessbach zu der Kartoffelfaser 
saure Salze, wie Alaun, und erhitzte die zur Herstellung 
von dünnen Pappen aus dem Gemisch dienenden rotieren- 
den Walzen auf 132—150°C, um ein Haftenbleiben der 
Pülpe zu verhindern (D. R.-Patent Nr. 36569). 

Harte Gegenstände erzielt man aus Kartoffelpülpe, 
indem man die letztere durch Siebe von Schalen u. dgl. 
trennt, mit Säure und Glyzerin versetzt, trocknet, pul- 
verisiert, eventuell unter Zusatz von 4—5°/o Wasser 
preßt und trocknet (Joh. Kuipers in Schrans bei 
Leenwarden [Holl] D. R.-Patent Nr. 102368). 
Es resultiert dabei eine vulkanitartige Masse. 

Stärke mit Metallchloridlösung (Magnesiumchlorid- 
lösung) erhitzt und in erkaltetem Zustande gepreßt, gibt 
eine plastische Masse (E. George Puntschart und 
Moritz Ornstein ın Wien, österreichisches Patent 
Nr. 42026, schweizerisches Patent Nr. 48853, 
französisches Patent Nr. 405/11). 

Haterhülsen oder Abfälle der Hafermehlfabrikation 
ergeben nach Behandlung mit Kalk ein homogenes Pro- 
dukt, das sich zur Herstellung von Gefäßen oder Kar- 
tons eignet (Robert M. Mc. Mullen in Chicago, 
amerikanisches Patent Nr. 6/5234). 


8. Die Herstellung plastischer Massen aus 
chemischen Verbindungen verschiedener Art. 


Außer der Zellulose und Stärke sind, wie aus fol- 
gendem ersichtlich, noch verschiedene andere chemische 
Verbindungen zur Erzeugung plastischer Massen heran- 
gezogen worden. Die Verbindungen aus Phenolen und 
Aldehyden sind bereits früher behandelt worden. 

Dauernd elastisch soll die Masse sein, die man durch 
‚\bdampfen eines (semisches von gekochten Leinöl und 
Wiener- oder Zinkweiß erhält (Alfred Ritter von 
Pischof in Wien, D. R.-Patent Nr. 76328, bri- 
tisches Patent Nr. 5414/1894). 

Eine „Motards Pechgummi“ genannte Masse erhält 
man durch Behandlung der Rückstände der Fettdestil- 
lation mit einer 'Sauerstoffsäure (D. R.-Patent Nr. 
81729, A. Motard & Co. in Sternfeld beiSpandau). 

Knochenähnlich ist das Produkt, das Robert Rei- 
mann in Harbor City (V. St. A.) durch Lösen von 
Knochen oder Knochenmehl in Chemikalien, Fällen, 
Filtrieren, Waschen und Mischen des erhaltenen Pro- 
duktes mit Eiweiß, Aluminiumsulfat und einer Zellulose- 
lösung erhielt (amerikanisches Patent Nr. 494891). 

Zelluloid- oder glasartig transparent ist das Produkt, 
das erhalten wird, wenn Aluminium- oder Zinksalze von 
Fettsäuren (Oel-, Stearin-, Harzsäure) mit einem flüch- 
tigen Lösungsmittel behandelt, getrocknet und (durch 
erhitzte Luft) gehärtet werden (John E. Thornton in 
Altrincham und Ch. F. Seymour Rothwell in 
Manchester, britisches De Nr. 4237/1899). 

Tang wird nach der Erfindung von Axel Crefting 
in Christiania in der Weise auf Platten oder Gegen- 
stände anderer Art verarbeitet, daß man die löslichen 
tangsauren Salzen entweder im reinen Zustande oder 
mit mineralischen Stoffen gemischt in eine passende Form 
bringt und die so hergestellten Gegenstände nach dem 
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Trocknen mit Lösungen von Metallsalzen oder mit 
Säuren passender Stärke behandelt (D. R.-Patent 
Nr. 106 965). 

Eine Phonographenmasse erzeugt The American 
Graphophone Company in Washington in der 
Weise, daß sie zu einer wenig Natriumaluminat enthal- 
tenden Natronlauge Stearinsäure in solcher Menge zu- 
setzt, daß etwa 40°jo der letzteren in Metallsalz über- 
geführt wird, wobei sie zur Erzielung des gewünschten 
llärtegrades Paraffin oder dgl. zusctzt (D. R.-Patent 
Nr. 109 972). 

Wäßrige Anilinchlorhydratlösungen geben nach Zy- 
satz von Formalin, Abkühlung des Reaktionsgemisches 
und nochmaligem Zusatz von Formaldehydlösung pla- 
stische Massen (Dr. Arnold Allers in Prag, D.R.- 
Patent Nr. 168 358). 

Geruchlose Produkte erzielt Ludwig Otto Helmers 
in Hamburg durch Behandlung von mit Schwefel- 
säure versetzten Schwefelverbindungen, wie Thiol, Ich- 
thvol usw. .in saurer Lösung mit Formaldehyd in der 
Hitze (amerikanisches Patent Nr. 674 412). 

Um Kohlenwasserstoffe in viskose, feste, unlösliche 
Produkte überzuführen, behandelt sie E. A. Leopold 
Rouxeville mit einem Oxydationsmittel, isoliert die 
Oxydationsprodukte, koaguliert und vulkanisiert sie 
(französisches Patent Nr. 356716). 

Feste wachs- oder kautschukartige Massen, die beim 
Erhitzen schmelzen und daher leicht formbar sind, er- 
zeugt die Chemische Fabrik Liegnitz Meusel 
& Co. in Liegnitz durch Erhitzen von trocknenden 
tetten Oelen (Leinöl) unter Zusatz von metallischem 
Magnesium in fein verteilter Form oder Eisen in Form 
von Ferrum hydrogenio reductum (D. R.-Patent Nr. 
201 966). 

Die in Sultitzelluloseablaugen bekanntlich enthaltenen, 
festen organischen Bestandteilemacht Dr. Ernst Trainer 
in Langen (Hess.) dadurch in Wasser schwerlöslich 
oder unlöslich und daher zur Herstellung verschiedener 
Gegenstände verwendbar, indem er die Ablaugen mit 
Säuren und ev. Aldehyden event. unter Druck erhitzt 
(D. R.-Patente Nr. 19/195 und 202122). 

Läßt man Azetylen auf Metalle, deren Oxvde oder 
Salze, oder Mischungen, bezw. Legierungen von Metallen 
mit oder ohne Druck in (segenwart von das Azetylen 
nicht zersetzenden Gasen einwirken, so resultiert eine 
elastische, plastische Masse (Leo Horwitz in Berlin, 
D. R.-Patent Nr. 205705). 

Vulkanit- bezw. ebonitähnlich soll die Masse sein, 
die nach dem Verfahren der Ecorcite Limited aus 
tanninhaltigen Rinden und Schwefel beim Erhitzen er- 
halten wird (französisches Patent Nr. 379150). 

Gegen Feuchtigkeit beständig ist die Isoliermasse, 
die erhalten wird, wenn hochschmelzende Paraftine über 
ihren Schmelzpunkt erhitzt und mit chinesischem oder 
japanischem Holzöl oder dgl. vermischt und bei 40 bis 
80° C der Einwirkung der Luft ausgesetzt werden 
(Ernst Meyer-Zimmerli in Zürich, öster- 
reichisches Patent Nr. 30367). 

Kombiniert man Formaldehyd und Glyzerin in 
Gegenwart eines Katalysators und setzt man Phenol 
dem auf 80° abgekühlten Gemisch zu, so resultiert ein 
dickes Oel, das beim Erhitzen auf 100 bezw. 150° einen 


Harzersatz gibt (Les Produits Chimiques de 
Croissy, schweizerisches Patent Nr. 43633). 
Die Badische Anilin- und Soda-Fabrik in 


Ludwigshafen a. Rh. läßt Formaldehyd als Abspal- 
tungsprodukt in Gegenwart von Säuren auf Naphthalin 
einwirken und erzielt auf diesem Wege einen Ersatz für 
natürliche Harze und Lacke (SchweizerischesPatent 
Nr. 44096\. 

Kautschuk, Balata, Guttapercha sollen die Produkte 
ersetzen, die man nach der Erfindung Leon Lilen- 
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felds durch Behandeln von Fetten, sauren Fetten oder 
Holzöl) oder ihrer 
Derivate oder Ester mit mehratomigen Alkoholen (Läno- 
lin) mit aromatischen Amido- oder Hydroxylkohlenwasser- 
stoffen aller Art oder ihrer Derivate in Gegenwart ge- 
eigneter Kondensationsmittel erhält (französisches 
Patent Nr. 417 392). 

Zu Uebungszwecken im Konditoreigewerbe soll die 
Masse dienen, die nach der Erfindung von Richard 
Betzer in Bielefeld dadurch entsteht, daß man 
Stearin mit Borax, Glyzerin und Zitronenöl zusammen- 
schmilzt und nach dem Erkalten das Gemisch mahlt 
(D. R.-Patent Nr. 231460). 

Eine Klebkraft ähnlich wie Leim aufweisende Masse 
entsteht nach der Angabe der österreichischen 
Patentschrift Nr. 37122 (Siemens & Halske, 
A.-G. in Berlin) durch trocknes Erhitzen von saurem 
Ammonwolframat bis kein Ammoniak mehr entweicht 
und Erhitzen der Masse mit Wasser (britische Pa- 
tente Nr. 11716/1907, 16489/1907 und 11710/1908). 

Ebenfalls Wolframverbindungen verarbeitet Carl 
Trenyen in Köln a. Rh. auf plastische Massen und 
zwar geht er in der Weise vor, daß er Wolframoxyd 
oder hydratisierte Wolframsäure mit gasförmigem Am- 
moniak oder mit einer Ammoniaklösung, in der kein 
Wasser enthalten ist, behandelt, wodurch eine Lösung 
entsteht, die sich mit Wasser vereinigt und eine viskose 


Masse ergibt (britisches Patent Nr. 14850/1903). 


9. Herstellung plastischer Massen aus mecha- 
nischen Gemischen von Substanzen ver- 
schiedener Art. 


a) Verfahren zur Herstellung plastischer 
Massen aus Stärke, Mehl, pflanzlichen Pro- 
dukten und dgl. 


Alfred Julius Boult in Holborn mischt Stärke, 
Wasserglas und Fettsubstanzen, um widerstandsfähiges 
formbares Material zu erhalten (britisches Patent 
Nr. 20 149/1889). 

Blaueisenstein, Glimmer, Ton, Aloeabfälle, Stärke 
und Gelatine sind die Bestandteile der von Alphonse 
Andrien hergestellten Masse, die unverbrennlich, säure- 
beständig und haltbar sein soll (französisches Patent 
Nr. 349982). 

Schutzmäntel für Bleistifte gewinnt Adolf Hen- 
ninger in Berlin durch Pressen von zugleich Stärke 
und Pflanzenfaser enthaltenden Massen unter Zusatz 
von Binde- und Füllmitteln, sowie eventuell der Ueber- 
reste von in der Branntwein- und Stärkeerzeugung ver- 
arbeiteten Pilanzenteilen (österreichisches Patent 
Nr. 29551, französisches Patent Nr. 349784). 

Ein Gemisch von Chloriden, Glyzerin und Stärke 
dient Frederik Tolkien in East Barnet (bri- 
tisches Patent Nr. 23755/1907) zur Erzeugung eines 
Kautschukersatzes. 

Kautschuk, Zelluloid u. dgl. soll ferner die Ma:se 
ersetzen können, die durch Mischen von Zucker oder 
Stärke enthaltenden Materialien (z. B. Melasse), Glyzerin 
oder einer anderen hygroskopischen Substanz und event. 
Farbstoffen entsteht (P. Pierre Orange und L. L. 
Basile Denis, französisches Patent Nr. 361666). 

Stärkehaltige Materialien, ein trocknendes, vegeta- 
bilisches Oel und eventuell ein Harz sind: die Stoffe, 
aus denen Joseph H. Mills in Richmond (V.St. A.) 
eine zu Dekorations- und Ornamentenzwecken sehr ge- 
eignete plastische Masse herstellt (amerikanisches 
Patent Nr. 930777). 

Für Dekorationszwecke vereinigte James Ballan- 
tine und James Denham in Edinburg Holzbrei, 
Weizenmehl, Gummi und Wasserglas (britisches 
Patent Nr. 2598/1891). 
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: Papier(pulver), Ton und Mehlbrei ergeben ein zur 
Herstellung von Bobbinen und anderer Gegenstände 
verwendbares Material (Hermann Seckelson in 
Berlin, britisches Patent Nr. 14901/1892). 

Zur Herstellung von Puppenköpfen soll sich die von 
Max Kiesewetter in Steinbach bei Sonneberg 
in Thür. empfohlene Masse eignen (D. R.-Patent 
Nr. 123648). Zwecks Herstellung dieser Masse ver- 
rührt man Mehl, Kartoffeln, feinen Sand, krist. Soda, 
Aetznatron, Sikkativ mit ungeleimtem Papier und Wasser 
zu einem Brei, den man in Gipsformen gießt. 

Naturgetreue, haltbare Nachbildungen von Wurst- 
und Fleischwaren stellt man nach dem D. R.-Patent 
Nr. 140553 (Hermann Muser in Schopfheim 
[Baden]) dadurch her, daß man Gemische von Sägemehl 
und Getreidemehl zu einer plastischen Masse verarbeitet 
und diese in natürliche Därme einfüllt. 

Zur Fabrikation von Tabakpfeifen eignet sich die 
Masse, die man nach Charles Kurth und Alexander 
Masters in New-York aus Ton, Mehl und Wasser 
erzeugt (amerikanisches Patent Nr. 638130). 

homas H. Blacknallund William T.Sorden 
in Atlanta (V. St. A.) mischen Emery-flow, Bimsstein, 
Ruß, Chromgrün und Hartholzfasern (amerikanisches 
Patent Nr. 638003). 

Mehl, Ruß, Permanganat und Wasser benutzen 
John Howard Bennett und Alonzo Ferman 
Beman in Ridgway (Penns.), um daraus eine Masse 
zum raschen Flicken verletzter Radreifen zu erzeugen 
(amerikanisches Patent Nr. 668901). 

In angefeuchtetem Zustande plastisch ist das aus 
Holzbrei, Mehl, ägyptischem Lack, Wasserglaslösung 
und Wasser erhältliche Produkt (Rosa Hewes Boyd 
in Seattle [Wash.], amerikanisches Patent Nr. 
744 997). 

Aus Getreidemehl und Marmorstaub besteht die 
von Jerny M. Hudson in Cleveland (Ohio) er- 
fundene Masse (amerikanisches Patent Nr. 792828). 

Kunstmassen, die ebensogut wie Holz geschnitten, 
gedreht, geschliffen usw. werden können, resultieren 
nach Franz Schnell in Gutenstein (Oest.), G. Wil- 


Patent Nr. 20125/1906 und 8161/1907, schweize- 
risches Patent Nr. 38016, französisches Patent 
Nr. 379609, Zusatz Nr. 7935, amerikanisches 
Patent Nr. 848133, österr. Patent Nr. 33123, wenn 
man einen dicken Brei aus Getreidemehl, Wasser, Pflan- 
zenfasern, Holzmehl, wenig Tierfasern mit Alkalisilikat 
mischt und preßt. 

Später verwendete Schnell lediglich ein breiiges 
Gemisch von Getreidemehl, Holzmehl und faseriges 
Material (amerikanisches Patent Nr. 900686). 

Insbesondere zur Herstellung von Butterbehältern 
soll sich die Masse eignen, die Arthur James Jodrell 
Bolton und Thomas Rand in Kew (Austr.) aus 
Holz, Grasfasern u. dgl, Ton, Leim und Weizenmehl 
erzeugen (britisches Patent Nr. 15155/1907). 

benfalls (Getreide-) Mehl verarbeitet Rene Ra- 
vené Snowden in Los Angeles (amerikanisches 
Patent Nr. 952762) auf eine plastische Masse, indem 
er es mit einem Metallchlorid (z. B. Zinkchlorid) und 
einer hygroskopischen Substanz (Glyzerin) mischt. 

Aus Getreidemehl oder Cassavamehl und Magne- 
siumchlorid gewinnt F. William John Haming in 
London (britisches Patent Nr. 2914/1909) ein dehn: 
bares, elastisches und formbares Produkt. 

Aus Holzfaser, Papiermasse oder dgl. gewinnt endlich 
Lorentz Albert Groth in London Massen, die er 
zur Herstellung architektonischer Ornamente, Relief- 
tapeten usw. verwendet. Er nee zu diesem Zwecke 
die genannten Stoffe durch heißes Wasser in eine breiige 
Form, setzt Ocker, Umbra oder andere Farbstoffe 
(Erdfarben) zu und drückt sie endlich in offene Formen 
aus Gips, Schwefel, Guttapercha ein. Hierauf legt man 
Schwämme oder wasserentziehende Substanzen auf die 
Masse und preßt sie gegen letztere. Hierdurch wird 
der Masse das Wasser entzogen und das Trocknen geht 
schneller. Alsdann fügt man mehrere Lagen Zeug, 
Cannevas oder dgl., auch Papier, auf die Masse, drückt 
sie fest gegen die letztere und entfernt so den Rest 
des Wassers, während sich die Zeugstoffe fest und 
dauerhaft mit der Masse vereinigen. Schließlich trocknet 
und lackiert man die Gegenstände (D. R.-Patent 


helm Mayer in Wr.-Neustadt undEmilHartwich | Nr. 17 022. 
in Wien (D. R.-Patent Nr. 18699/, britisches 
Referate. 


W. Hinrichsen und J. Marcusson, Zur Kenntnis der 
Kautschukharze. (Zeitschrift für ang. Chemie 19!1 S. 725.) 
l Die optische Aktivität der sogenannten Kautschukharze, d.h. 
der azetonlöslichen Kautschukbestandteile, gestattet unter Umständen 
gewisse Rückschlüsse auf die Herkunft harzhaltiger Kautschuksorten. 
Die Verfasser haben eine Reihe von Kautschukharzen untersucht. 
Sie fanden, daß die weitaus meisten Kautschuksorten mehr oder 
weniger stark optisch aktive Harze enthalten, während die azeton- 
löslichen Bestandteile gerade der technisch wertvollsten, aus Hevea- 
arten stammenden Sorten Para- bezw. Ceylonkautschuk sich als optisch 
inaktiv erwiesen. Erhebliche Unterschiede der verschiedenen Kaut- 
schuksorten zeigen sich auch in bezug auf Verseifbarkeit mit alkoho- 
lischer Natronlauge. Die optisch aktiven Harze haben eine geringe, 
die azetonlöslichen Anteile von Para- und Ceylonkautschuk haben 
eine sehr hohe Verseifbarkeit. Parakautschuk enthält etwa 56°/o, 
während die meisten anderen Sorten über 70°Jo unverseifbare Be- 
standteile enthalten. Ausschließlich die unverseifbaren Anteile zeigen 
optische Aktivität. Diese steht mit dem Kautschukkohlenwasserstoffe 
selbst in keiner Beziehung, sondern wird ausschließlich durch die 
Begleitstoffe des Kautschuks im Latex bedingt. Die Harze aus vulka- 
nisierten Materialien zeigen dieselben Eigenschaften wie die aus Roh- 
kautschuk. Um zu erkennen, ob ein Material aus Parakautschuk 
hergestellt ist oder nicht, werden die Harze mit Azeton ausgezogen, 
der nach dem Verdampfen des Azetons verbleibende Rückstand wird 
mit etwa 30 ccm !j normaler alkoholischer Natronlauge durch halb- 
stündiges Kochen verseift, nach Hinzufügen von etwa 30 ccm Wasser 
wird nochmals aufgekocht. Dann läßt man abkühlen und schüttelt 
die Flüssigkeit in einem Scheidetrichter mit leicht siedendem Petrol- 
äther mehrmals aus. Die Petrolätherlösung wird mit 50°%/oigem Alkohot 


ausgewaschen, in einen gewogenen Kolben gegossen, eingedampft und 
gewogen. Dieser Rückstand enthält die unverseifbaren Anteile. Sie 
werden in Benzol gelöst und gegebenenfalls nach Aufhellen mit Fuller- 
erde im Polarisationsapparat untersucht. Die Harze des Parakaut- 
schuks sind optisch inaktiv. Das Verfahren versagt, sobald als Bei- 
mischung vorher entharzter Kautschuk anderer Herkunft benutzt 
wird. P. 

Entzündung von fettigem Altpapier (Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 1911 S. 1059). 

Professor W. Herzberg vom Materialprüfungsamt berichtet, daß 
Altpapier in Säcken verpackt in einem Eisenbahnwagen zur Ent- 
zündung kam. Es sollte ermittelt werden, ob Selbstentzündung 
möglich sei. Nach einer Umfrage bei einer Reihe von Feuerversiche- 
rungsgesellschaften, Papiersortierungsanstalten und Pappenfabriken 
muß es als unwahrscheinlich angesehen werden, daß die Ladung Alt- 
papier durch Selbstentzündung in Brand geraten ist. Selbst fettiges 
Altpapıer neigt nicht zur Selbstentzündung. Viel mehr Wahrschein- 
lichkeit hat die Annahme für sich, daß eine äußere Ursache die Ent- 
zündung des Papiers bewirkt hat. Dagegen ist bekannt, daß Gewebe, 
Baumwollabfälle, Putzlappen, Lumpen usw., welche mit Pflanzen- 
fetten, Leinölfirnis oder Tran beschmutzt oder durchtränkt sind, 
durch Selbstentzündung infolge Oxydation der Oele in Brand geraten 
hönnen, P. 

Harz für die Papierfabrikation (Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 1911 S. 1233). 

Die Steigerung der Harzpreise hat ihren Grund weniger in der 
Spekulation des amerikanischen Harzringes, als in dem tatsächlich 
vorhandenen Mangel an Harz. Die Schaffung eines geeigneten Harz- 
ersatzes wird daher immer dringender. Verschiedene Erzeugnisse 
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sind zur Harzleimung empfohlen. Ein allen Anforderungen ent- 
sprechender Harzersatz ist jedoch noch nicht gefunden, P, 

Säcke aus reißfestem Kreppapier (Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 1911 S. 1254), 

Aus Papier hergestellte Säcke für Zement, Kalk, Gips und der- 
gleichen neigen beim Gebrauch zum Reißen bezw. zum Platzen. 
Felix Günther in Greiz (D. R. P. Nr. 233 139, Kl. 54 d) erhöht die 
Reißfestigkeit durch Fäden, welche in das Kreppapier in einer 
Richtung, welche die Kreppfalten schneidet, hineingenäht werden, 
Die Verstärkungsnähte verhindern das Ausziehen der Krepfalten über 
ein gewisses Maß hinaus, beeinträchtigen aber doch nicht die Dehn- 
barkeit des Papiers. P. 

A. Seidel, Die japanische Konkurrenz. (Die Zelluloid-Industrie.) 

In Japan wurden im Jahre 1907 zwei Fabriken für Herstellung 
von Rohzelluloid gegründet, die Japanische Zelluloid- und 
Kunstseidefabrik in Aboshi und die Sakaier Zelluloid A.G. 
in Sakai, beide mit je 2!/s Millionen Aktien und 2's Millionen 
Obligationen; die Japaner arbeiten also mit außerordentlich hohen 
Kapitalien und müßten schon den 4—5fachen Umsatz einer mittleren 
Rohzelluloid-Fabrik erzielen, um im finanziellen Gleichgewicht zu 
bleiben. Die Fabriken experimentieren übrigens schon seit vier Jahren, 
ohne zu einem greifbaren Resultat zu kommen, und die maschinelle 
Einrichtung ist veraltet, ehe sie recht in den Betrieb kommt; denn 
gerade seit 1907 haben sich die maschinellen Einrichtungen sehr ge- 
ändert; die Mischmaschinen, die Schneidmaschinen und Reinigungs- 
apparate haben wesentliche Aenderungen erfahren, der Trockenprozeß 
ist ein viel besserer geworden. Die deutschen Rohzelluloid-Fabriken 
haben sich inzwischen neu eingerichtet und verwenden die alten 
Maschinen nur noch zur Reserve bezw. zur Herstellung gering- 
wertiger Stoffe. 

Die japanischen Rohzelluloid-Fabriken können feinere Sorten 
(Elfenbein-Imitation, Transparent, Marmorimitation etc.) nicht her- 
stellen, sondern nur geringere Sorten. — Die japanischen Arbeiter 
begnügen sich mit geringerer Bezahlung, leisten aber auch entsprechend 
weniger; die Qualität, der innere Wert einer Arbeit ist immer von 
der kulturellen Höhe des Arbeiters abhängig und die äußere Kultur 
pflegt mit der inneren gleichen Schritt zu halten. Der japanische 
Fabrikant ist also bezüglich der Arbeiterverhältnisse kaum besser 
daran als der europäische. --- Merkwürdig ist, daß die Japaner in 
` ihrem Land keine Raffinier-Anstalt für Kanıpfer haben; nicht raffinierter 
Kampfer ergibt aber nur schlechte Zelluloid-(ualitäten, d. h. er ist 
überhaupt nur zu minderwertigen Sorten zu gebrauchen. Zum 
Raffinieren müßten die japanischen Zelluloidfabriken ihren Kampfer 
ins Ausland schicken, was mit großen Kosten verbunden ist. Der 
japanische Staat wird wohl kaum den Zelluloidfabriken in seinem 
Lande den Kampfer besonders billig, d.h. erheblich billiger wie auf 
dem Weltmarkt, abgeben; sollte Japan aber den Weltmarktpreis für 
Kanıpfer wesentlich erhöhen, so würde in Europa nur noch synthetischer 
Kampfer benützt werden; der heutige Preis von Mk. 3.— bis 4.— 
für japanischen Kampfer wird nie wieder zu der alten Höhe von 
Mk. 6.—, 8.— oder sogar Mk. 10.— gebracht werden können. -5. 

A. Jaeckei, Die Verarbeitung des Zelluloids. (Die Zellu- 
loid-Industrie ) 

Zuschneiden und Ausstanzen. Aelteres und ausgetrock- 
netes Material läuft bei der Verarbeitung nicht so sehr zusammen 
wie frisches, deshalb muß natürlich das letztere länger zugeschnitten 
werden wie das erstere. Zum Pressen nimmt man zweckmäßig gut 
ausgetrocknetes Material, zum Biegen und Aufziehen kann es etwas 
weniger ausgetrocknet sein. — Zu altes Material wird durch Ein- 


legen in «altes Wasser oder in Spirituswasser vorher einige Zeit 
erweicht. — Größere Platten schneidet man auf der Papierschere 
bezw. Kreissäge zu. — Das Ausstanzen des Materials geschieht 


unterm Balance oder der Schlagradpresse; zu diesem Zwecke werden 
sog. Stanzmes er aus gutem Stahl hergestellt und zwar in beliebig 
fassonierten Formen. Zum Ausstanzen legt man mehrere Platten 
aufeinander, heftet sie zusammen und stanzt sie gleichzeitig aus, 
nachdenı man ganz starke, harte Pappe oder Holzplatten als Unter- 
lage eingesetzt hat. Das Stanzmesser wird oben im Balancer be- 
festigt und das auszustanzende Material einfach immer vorwärts ge- 
schoben oder aber man setzt das Messer auf die Zelluloidplatte, 
schlägt mit dem Balancer aus, setzt das Messer weiter usw. — Das 
Ausschneiden runder, ovaler oder fassonierter Platten kann man auch 
durch Einritzen besorgen; zu diesem Zweck fertigt man aus Blech 
eine Schablone, die man auf die Zelluloidplatte legt, ritzt nun mit 
einem Spitzbohrer oder scharfen Messer (evtl. auch Zirkel) das 
Material nach der Schablone ein und bricht dann die Platte wie 
Glas heraus; dies geht jedoch nur bei schwächeren: Material, während 
für ganzes starkes das Zuschneiden auf der Kreis-, Band- oder Laub- 
süge erfolgt. -- Beim Zuschneiden auf der Säge ist besonders darauf 
zu sehen, daß die Säge nicht trocken läuft; entweder muß die Säge 
in Wasser laufen oder aus einem Tropfkasten, čer über ihr ange- 
bracht ist, muß beim Zuschneiden fortwährend Wasser tropfenweise 
auf dieselbe fallen. Das zugeschnittene Material muß von anhaften- 
den Spänen gereinigt werden. Für Artikel, die gedrechselt oder ge- 
dreht werden, wird in den meisten Fällen der Drechsler die Sachen 
eintach beim Drehen auf der Bank abstechen und dann das Material 
im Stück herausschieben und weiter drehen. 

A. Jaeckel, Die Verarbeitung des Zelluloids. 
loid-Industrie). 

Ausgraten, 


(Die Zellu- 


Kitten und Sonstiges. Bei allen Fabri- 
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kationsarten, sei es Biegen, Pressen, Blasen usf., müssen die Gegen- 
stände oder einzelne Teile derselben erst noch nachgearbeitet, sauber 
gemacht und vielfach auch abgegratet, d. h. vom überschüssigen Roh- 
material (Abfall) befreit werden, ehe der Artikel weiter bearbeitet 
werden kann. Durch die Notwendigkeit, das Material am Rande 
durch die Form festzuhalten, ferner beim Pressen, indem durch den 
Druck der Patrize auf die Matrize Material abfließt, entsteht Abfall, 
ebenso beim Ziehen, Pressen unter Wasser, Dosenpressen in der 
Spindelpresse, beim Aufziehen, Drehen, Fräsen etc. Die Gegenstände 
werden aus dem Abfall herausgebrochen, event. herausgeschnitten, 
dann wird mit einem Schaber (alte Dreikantfeilen) oder Messer der 
Rand sauber verputzt; glatte Ränder kann man durch Abfeilen er- 
halten. Abgraben und Saubermachen wird einfacher, wenn alle 
Formen so gearbeitet werden, daß die Ränder um den Stempel in 
der Form scharfkantig ausgearbeitet werden und fest aufeinander 
pressen; hiedurch wird das Material um den Gegenstand herum so 
dünn wie Papier gedrückt (es wird „abgequetscht*). — Es ist viel- 
fach zweckmäßig (besonders bei sehr dünnem Material), einen ganz 
schmalen Rand des Abfalles vorerst noch stehen zu lassen und letzteren 
dann, nachdem der Gegenstand gekittet und trocken geworden ist, 
mit fortzuschaben und zu verputzen oder abzudrehen. — Einfache 
runde, ovale, auch eckige Sachen (Massenartikel) kann man durch 
Ausstanzen oder Abschlagen vom Abfall befreien. Um den Abfall 
auszuschlagen, werden zu der Fasson der betreffenden Artikel passende 
Stanzen angefertigt, deren Ränder messerscharf sind und hart an- 
einanderschlagen; hiebei wird dann beim kräftigen Zuschlagen der 
innere Rand des Abtalles von dem Gegenstand losgetrennt. Das 
Ausstanzen nimmt man mit den gewöhnlichen Stanzmessern unter 
der Balancepresse vor. — Will man dem Artikel gleichzeitig die vor- 
geschriebene Höhe oder Länge geben, so benutzt man die Drehbank 
und läßt hiebei gleich den Preßrand mit abstechen, — Bei Artikeln, 
bei denen es sich um glatte Flächen handelt, hobelt man am besten 
die auf- oder aneinander zu kittenden Ränder der Flächen vorher 
genau gerade. — Zum Sauberniachen der Artikel und Ränder nimmt 
man eine Sandscheibe (auf ein glattes Brett gespanntes Sandpapier). 
Vor dem Zusammenkitten der einzelnen Teile oder Gegenstände ist 
sauberes Waschen nötig; etwaige Schmutz- und Fetteile an dem 
Material lassen Aceton oder Lösung an diese Stellen nicht heran 
und verhindern so die Verbindung des Materials. Das Waschen wird 
in Soda- oder Seifenwasser vorgenommen (gründliches m) 
hierauf spült man in reinem Wasser gut nach. 

Fritze, Fortschritte in der Starkstromkabel-Industrie. 
(Kriegst. Ztschft.). 

Zur Isolation von Kabeln war lange Zeit nur Guttapercha, 
Kautschuk oder Jute bekannt; für Unterseekabel ist auch heute noch 
Guttapercha das einzige gebräuchliche Isoliermaterial; für Starkstrom- 
kabel kommt dieselbe wegen ihres hohen Preises nicht in Frage. Seit 
etwa 10 Jahren werden unterirdische Starkstromkabel mit Papier 
isoliert, dieses Papier muß bei möglichst hoher elektrischer Durch- 
schlagsfestigkeit mechanisch fest und wenig hygroskopisch sein. 
Das Papier wird in schmalen Streifen spiralförmig um die Kupfer- 
adern gewickelt; je höher die Spannung ist, die das Kabel übertragen 
soll, desto stärker muß naturgemäß die Papierlage sein. — Die papier- 
isolierte Ader wird in Vakuunitrockenschränken von aller Feuchtig- 
keit befreit und in großen Behältern mit einer Imprägniermasse ge- 
tränkt, die das Papier gegen das Eindringen von Feuchtigkeit schützt 
und seine Isolationsfähigkeit erhöht; ihre Zusammensetzung ist das 
(seheimnis der einzelnen Fabriken und von ausserordentlicher Wich- 
tigkeit für die Leistung des ganzen Kabels. Die Kabel werden durch 
einen Bleimantel gegen Nässe geschützt, der wiederum eine Schutz- 
armierung erhält aus einer JULEFÜMISPINNUNnR,, Eisenband und einer 
zweiten Jute-Hülle. -5. 

Theobald. Das Papier als Ersatz der Goldschlägerhaut. 
(Die Welt der Technik). 

Unter Goldschlägerei versteht man die eigenartige Technik, 
welche die Herstellung des Blattgoldes bezweckt; mit einem zu Blatt- 
gold ausgeschlagenen (soldstück kann man eine Reiterstatue vergol- 
den, so weit geht die Verdünnung. Man verwendet beim Feinschla- 
gen die sog. (soldschlägerhaut, welche durch sehr langwierige und 
mühsame Zurichtung erhalten wird. Fingesalzen in den Handel 
kommende Ueberzüge vom Blinddarm des Rindes werden nach dem 
Auswaschen so auf Rahmen gespannt, daß sie die glatten Innenseiten 
nach außen kehren. Nachdem man dann zwei solcher Häutchen mit 
den glatten Seiten aneinander geklebt, geglättet und getrocknet hat, 
werden beide Seiten dieser „Doublette* mit Weinessig behandelt und 
mit sichelartigen Messern geschabt, um Fleischfasern, Fett usw. zu 
beseitigen. Nach wiederholtem Trocknen reinigt man sie ein zwei- 
tes Mal. indem man sie mittels eines mit gepulvertem Fasergips be- 
stäubten Filzes abreibt. Wieder abgespült und getrocknet erfahren 
sie einen Anstrich mit Hausenblasenlösung, Mastix, Kampfer und 
Gewürzabkochungen. Diese Behandlung wird mit jeder Seite des 
Häutchens einzeln und zwar dreimal vorgenommen und jedesmal 
wird getrocknet. Nach einem beiderseitigen Anstrich mit Eiweiß 
zerschneidet man die guten Stellen der Häutchen in die für den 
Goldschlägerprozeß geeigneten Größen, wobei etwa 50 Prozent Abfall 
entsteht.*) Früher hat man zu a schon papierartige ` 


*) Nebenbei bemerkt hat man schon 1783 ana neuerdings wieder 
solche Goldschlägerhaut für die Hülle von Freiballons benutzt. Die 
etwa 90X30 cm großen Häutchen sind außerordentlich leicht und 
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Massen benutzt, wie Theophilus im 12. Jahrhundert mitteilte (tolle 
pergamenam graecam, quae sit ex lana ligni). 

Neuerdings bemüht man sich wieder, derartige Ersatzstoffe ein- 
zuführen. F. Haenle in München (D. R. P. 119257 und 123 197) 
hat zunächst systematische Versuche betr. der Eigenschaften der bis- 
her bekannten Zwischenlagen angestellt und kritisiert deren Nachteile 
dahin: Pergament gestattet nur eine Dehnung des Metalles zu 
einer Dünne, die von der verlangten weit entfernt ist; Pergament- 
papier erlaubt das Metall etwas dünner auszuschiagen, haftet aber 
bei Ueberschreiten dieser Greuze so fest an dem Metall, daß sich 
dieses nicht mehr ablösen läßt; die Goldschlägerhaut endlich 
setzt bereits eine erhebliche Verdünnung des Metalles voraus, ehe 
sie gebraucht werden kann und erlaubt — wegen ihrer natürlich be- 
schränkten Abmessungen — auch nur kleine Masse des geschlagenen 
Metalls. — Dagegen soll Pergamynpapier nach allen Richtungen 
entsprechen; zur Herstellung desselben wird — nach einem beson- 
deren Verfahren gekochte — Sulfitzellulose langsam bis zur Annahme 
eines gelatinösen Aussehens zermahlen; nach dem Passieren wird der 
Stoff langsam getrocknet, maschinell angefeuchtet und unter hohem 
Druck durch eine große Zahl geheizter Satinierwalzen geführt. — 

Jakob Heinrich in Fürth (D. R. P. 145 396) verfährt zur 
Herstellung einer Papiermembrane in folgender Weise: Schon fertiges 
und zähes holzstofffreies Papier von 25 bis 50 gr pro qm wird in 
warmem weichem Wasser eingeweicht, welches mit einer Borax- oder 
Alaunlösung ersetzt ist, Nach dem Aufspannen auf Rahmen be- 
streicht man das Papier erst mit Eiweis, dann mit Hausenblasenlösung 
zunächst auf der einen und nach dem Trocknen auf der andern Seite 
und behandelt es weiter wie die Goldschlägerhäutchen in demselben 
Stadium. — 

In der Feingoldschlägerei haben die Ersatzstoffe bisher nur die 
erste Form (Pergamentform, Quetschform) und bisweilen noch die 
zweite Form (erste Hautform, Lothfnrm) zu verdrängen vermocht, 
während das Feinschlagen nach wie vor in der Hautform (Dünn- 
schlagform) erfolgt. Eine Papierform hält 40 bis £0 Aufschlagpro- 
zesse aus und muß dann fortgeworfen werden, doch kosten 400 Blatt 
Formpapier nur Mk. 4.50, die gleiche Zahi Häutchen der Lothform 
dagegen etwa Mk. 50.—, der Dünnschlagform sogar bis Mk. 75.—. 
Für die Dünnschlagform des Feingoldschlägers hat man einen Ersatz- 
stoff noch nicht gefunden. Dagegen gelingt es, Tomback und Messing 
durchweg in Papierformen auszuschlagen, so daß der Masehinen- 
hammer hier immer mehr Terrain gewinnt. =S. 


Patent-Beridit. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 

Britisches Patent Nr.7639/1911. Erna Reidel in Mann- 
heim. Herstellung von Kunstleder. Man imprägniert eine 
Faserunterlage mit nach dem Verfahren des britischen Patentes Nr. 
225/1910 hergestellten Mischungen. K. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b). 


Britisches Patent Nr. 7917/1910. Walter Edwin Wind- 
sor Richards in London. Herstellung formbarer, pla- 
stischer bstanzen. Man mischt Asbest mit künstlich fest- 
gemachtem Teer (der von dem Leichtöl befreit ist) oder entwässertem 
Teer. K. 

Britisches Patent Nr. 8647/1910. Dr. Waldemar Mer- 
ckens und Haigasum Barsam Manissadjian in Basel. 
Nichtentzündbarer, durchsichtiger Film. Besteht aus 
Zelluloseestern (mit einem Essigsäureradikal und einem Säurerest 
verschiedener Art) und Estern der Phenole, Kresole und Naphthole, 
bezw. deren im Kern substituierten Derivaten. K. 

Britisches Patent Nr. 10361/1910. Dr. Wolfgang Ost- 
wald in Berlin und Walter Ostwald in Wilmersdorf bei 
Berlin. Verfahren zur Regelung der Umbildungen or- 
ganischer Substanzen durch Autooxydation oder Poly- 
merisation. Man setzt zu Kautschuk, Guttapercha und anderen 
der Veränderung unterworfenen organischen Stoffen neutrale und 
basische aromatische Stickstoffverbindungen oder basische hetero- 
organische Substanzen und Alkaloide. K. 

Britisches Patent Nr. 14251/1910. Luigi Maria Ban- 
chieri in Mailand. Verfahren und Apparat zur Devul- 
kanisierung von Kautschuk. Der zerkleinerte Kautschuk wird 
mit Terpineol oder einem Terpenderivat gemischt und das Gemisch 
mit Dampf behandelt. K. 

Britisches Patent Nr. 21750/1910. Dr. Amandus Bar- 
tels in Harburg a. d. Elbe. Herstellung von Hornersatz- 
stoffen aus Kasein. dGepulvertes Kasein wird in möglichst 
wenig Wasser (40—42 Teile Wasser auf 100 Teile des Gemisches 
von Kasein und Wasser) unter Hochdruck und Hitze geknetet und 
dann zu Platten usw. gepreßt. 


von großer Gasdichte, so daß sie eines besonderen Dichtungsmaterials 
nicht bedürfen, wenn sie — in zwei bis achtfacher Lage überein- 
ander geklebt — gut eingefettet sind. 
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Britisches Patent Nr. 22309/1910. 
Walker in Newark (New-Yersey.) Herstellung neuer 
Lösungsmittel für Pyroxylin u. dgl. Man unterwirft eine 
wässerige Lösung eines Hypochlorits eines fixen Alkalis der Einwir- 
kung eines fixen Alkalibicarbonats, wobei unterchlorige Säure ent- 
steht, die frei von Chlor ist, und hierauf läßt man diese Säure auf 
ein Gemisch von Olefinen oder Gasnaphtha. K. 

Britisches Patent Nr. 26932 1910. Henri Dogny und 
Victor Henri in Paris. Herstellung und Mischung von 
Kautschuk und anderen plastischen Massen. Man mischt 
Kautschuk und z. B. Viskose, vulkanisiert das Gemisch mit einer 
Lösung von Schwefelchlorid in Mineralspiritus und wäscht es alsdann 
mit einer alkalischen Flüssigkeit aus. K. 

Französisches Patent Nr. 13659, Zusatz zu Patent 
Nr. 410725. Henry Danzer. Verbesserung bei der Her- 
stellung von Films. Die Undurchdringbarkeit und Festigkeit 
der Films wird dadurch herbeigeführt, daß ınan die erforderliche 
Nitrozellulose mit Hilfe eines stickstoffarmen Nitriergemisches her- 
stellt. 


Henry Vincent 


Französisches Patent Nr. 424,95. Intercontinental 
Rubber Company. Verfahren und Apparat zur Extrak- 
tion von Kautschuk oder dgl. aus solchen enthaltenden 
Pflanzen. Die Pflanzenteile werden zerkleinert (zwischen harten 
Walzen) in einem Wassertrog und der dann obenauf schwimmende 
Gummi wird weggenommen. In der Patentschrift ist ferner ein die 
Durchführung dieses Verfahrens unter guter Zirkulation der Flüssig- 
keit gestattender Apparat beschrieben. K. 
Französisches Patent Nr. 424820. Paul Claude Jac- 
quenin und Robert EmilEugen Heraud. Stoff bestimmt, 
Glas, Zelluloid, Glimmer, Gelatine und andere ähnliche 
Materialien bei ihrer Verwendung zu ersetzen. Man 
mischt Fischleim, Gelatine, Meeresalgen, Lichen, Glyzerin, Alkali- 
silikat, Alkohol und Glycose, filtriert das Gemisch bei wenigstens 
70° C und bringt die Flüssigkeit auf ebene Platten auf, trocknet es 
und taucht es in ein Bad von destilliertem Wasser und Eiweiß. 
Schließlich gibt man einen Ueberzug mit Hilfe eines Gemisches-von 
Zaponlack, Terpentin, Nitrozellulose, Kolophonium, Zelluloid und 
Alkohol (90°;o) und Methyläther. K 
Französisches Patent Nr. 


424961. Herbert Henry 


Tarver. Herstellung von Gegenständen ausaltem Gummi, 


Ebonit, Vulkanit oder ähnlichen Substanzen. Man unter- 
wirft die zerkleinerten Abfälle der Einwirkung heißer Dämpfe einer 
die Erweichung der Teilchen herbeiführenden Säure (z. B. Phenol) 
und zwar mit soviel der letzteren, daß die Abfälle von neuem ge- 
formt und vulkanisiert werden können. Dann erhitzt man sie auf 
etwa 137° C und walzt sie unter Druck. K. 


Amerikanisches Patent Nr. 989662. Edwin Taylor 
in Brooklyn. Herstellung einer Tonerde enthalten- 
den Masse. Man mischt Ton mit teilweise vulkanisiertem Oel 
und Schwefel und erhitzt dann zwecks vollständiger Vulkanisierung. 

K. 

Amerikanisches Patent Nr. 991841. William E. Gard- 
ner in Pittsburg (Pennsylv.) Wiederstandsfähige Masse. 
Die Masse enthält Ruß, Knochenasche und eventuell Glimmermehl. K. 


D. R.-Patent Nr. 
236213vom 26.10. 1909. 
Thomas Gare in 
New-Brighton, Eng- 
land. Vorrichtung 
zum Pulverisieren 
vonvulkanisiertem 
Gummi. Die Gummi- 
stücke werden einer 
sich drehenden raspel- 
artig wirkenden Schleif- 
fläche mittels der sich 
drehenden, geriefelten 
Walze m zugeführt. 
Ueber der Walze m 
sind im Rahmen n 
mehrere Druckfüße r 
mit Rollen t gelagert, 
die durch Federn s 
nach unten gedrückt 
werden. Der Rahmen n 
kann in Ständern o 
mittels Stifte p und 
Löcher q in verschie- 
dener Höhe eingestellt 
werden. Die Stifte 3 
und 4 begrenzen die 
Abwärtsbewegung der 
Druckfüße r. H. 


Französisches Zusatz-Patent Nr. 13610/401776. So- 
ciete Frangaise du Tauril et du Caoutchouc und Albert 
Bremant inFrankreich. Verfahren zur Herstellung rohr- 
förmiger Gegenstände aus Asbest und Kautschuk. Die 
Gegenstände werden durch Wickeln eines auf beiden Seiten mit 
Kautschuk überzogenen Asbeststreifens um einen Dorn hergestellt. 


Lu [un 
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Die gewünschte Gestalt erhält man durch entsprechendes Zuschneiden 
des Materialstreifens. H. 
Französisches Patent Nr. 423899. Gustave Neef in 
Frankreich. Maschine zum Ueberziehen von Stahlbän- 
dern mit Zelluloid, Kautschuk,‘ Kunstgummi, Gutta- 
percha und ähnlichen Stoffen. Am ‘Boden eines Zylinders, 
in dem sich die zu verarbeitende Masse befindet, sind mehrere Mund- 
stücke vorgesehen, durch die die Stahlbänder hindurchgezogen und 
dabei mit Masse umpreßt werden, Hierzu wird die Masse aus den 


Mundstücken durch einen Kolben herausgepreßt, der durch Schnecke 1 
und Schneckenrad 2, welches auf der Schraubenspindel 3 des Kolbens 
sitzt, bewegt wird. Die Stahlbänder 4 sind von einer Rolle 5 durch 
die Mundstücke geführt und an einer Traverse 6 befestigt, welche 
durch die Ketten 7 an Führungen 8 entlang gezogen wird. Die 
fertigen Bänder dienen als Fischbeinersatz z. B. bei Korsetts, Kragen- 
stützen usw. H. 
Französisches Patent Nr. 423965. Charles Lawes- 
Wittewronge in England. Presse zur kontinuierlichen 
Herstellung von Gegenständen aus Kautschukpulver. 
In einem nach oben trichterförmig erweiterten Zylinder I bewegt 
sich der Kolben 2, welcher mit dem Schwinghebel 3 verbunden ist. 
Die ebenfalls an diesem Hebel angreifenden Druckwasserkolben 4 
und 5 bewirken das Senken und Heben des Kolbens 2. Der zepul- 
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verte Kautschuk, welcher in den Trichter des Zylinders 1 eingefüllt 
wird, wird durch den Kolben 2 in kleinen Portionen in den Zylinder 1 
gepreßt, tritt in den an diesem unten angeschlossenen Metallschlauch 6 
und gelangt zu einem Erhitzer 7. Dieser befindet sich in einem 
Oelbade 8, das auf die zum Vereinigen der Kautschukteilchen er- 
forderliche Temperatur erhitzt wird. Im Erhitzer sind gelochte 
Zwischenwände 9 vorgesehen, durch die der Kautschuk gut gemischt 
werden soll. Das Rohr 10 führt aus dem Erhitzer zu einem Mund- 
stück Il, aus dem der geformte Gegenstand ohne Unterbrechung 
heraustritt. A 
Französisches Patent Nr. 423966. The MillwallRubber 
Co. Limited in England. Vorrichtung zur Herstellung 
von Weich- oder Hartkautschukgegenständen unmittel- 
bar aus gepulvertem vulkanisierten Kautschuk. Eine An- 
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zahl von Formen |, 2, 3, 4. 5, 6 ist durch lösbare Kuppelstücke 7 
zu einer Kette verbunden, die durch eine Winde 8 von Zeit zu Zeit 
um das Stück 9 vorwärts gezogen wird. Die Form 6, welche hier- 
bei auf den Tisch unmittelbar vor der Winde gelangt, wird von der 
Form 5 abgekuppelt und zu dem Tisch 10 gebracht, der frei ge- 
worden ist. Hier wird der Deckel der Form abgehoben und ebenso 
wie die Form gereinigt, worauf diese sodann mit der Form I zu- 
sammengekuppelt wird. Beim nächsten Arbeitsgang der Winde 8 
kommt die gereinigte Form auf einen Heiztisch 11 und wird dort 
mit Kautschukpulver gefüllt und verschlossen. Nach und nach passiert 
jede Form zunächst die geheizte Presse 12, dann die gekühlte 
Presse 13 und wird auf dem Tische 14 geöffnet. Zum Handhaben 
der Formen sind entsprechende Hebevorrichtungen 15 und 16 vor- 
gesehen. H. 
Französisches Patent Nr. 424044. The New Eccles 
Rubber Works Limited in England. Maschine zur Her- 
stellung von Kautschukbällen Aus zwei übereinander liegen- 
den Kautschukplatten 
werden durch die gleich- 
zeitig gegeneinander be- 
wegten Stanzen l und 2 
zwei ungefähr elliptische 
Stücke ausgestanzt. die 
derart zueinander ange- 
ordnet sind, daß die 
Hauptachsen der Ellip- 
sen senkrecht zu einan- 
der stehen. Beim wei- 
teren Vorwärtsgang der 
Stanzen werden infolge 
der entsprechenden Ge- 
staltung dieser die Kaut- 
schukstücke an den 
Rändern zusammenge- 
drückt, so daß sich ge- 
schlossene Ballwerk- 
stücke ergeben, die in 
der üblichen Weise in 
Formen vulkanisiert 
werden. Während die 
untere Kautschukplatte 
unmittelbar auf der 
Stanze 2 ruht, wird die 
obere auf zwei federnd 
gelagerte Auflager 3 
gelegt. Der Antrieb der 
Stanzen erfolgt durch 
die Exzenter 4 und 5 
auf der Welle 6, die durch den Handhebel 7 gedreht wird. H. 


Französisches Patent Nr. 424870. Maurice Bouchet 
in Frankreich. Tragbare Vulkanisiervorrichtung. Die 
Vorrichtung besteht aus einem hohlen Körper I (Fig. I und 2), dessen 
Gestalt denjenigen Gegenständen entspricht, die vulkanisiert werden 
sollen. In dem Körper I ist eine Spirituslampe 2 angeordnet, deren 
Verbrennungsgase an der Heizfläche 3 entlangstreichen und durch 
das Sieb 4 entweichen Die Verbrennungsluft tritt durch die Oeff- 
nungen 5 und 6 zu. In einem Hohlraum 7 befindet sich ein Flügel- 
rad 8 in einer Legierung, welche bei 
einer bestimmten Temperatur (Vul- 
kanisationstemperatur) flüssig wird. 
Unter dem Einfluß einer Feder 9 
dreht sich dann das Flügelrad 8 bis 
die Klappe 10 sich auf die Oeffnung 5 
legt und diese verschließt. Da nun- 
mehr nur noch durch die Oeffnungen 6 
Luft in den Körper | eintreten kann 


wird die Heizwirkung der Lampe 2 soweit verringert, daß keine Tempera- 
tursteigerung eintritt, vielmehr eine bestimmte Zeit hindurch die 
Vulkanisationstemperatur aufrecht erhalten bleibt. Die Figur 3 zeigt 
die gleiche Einrichtung mit einer Gaslampe. Hier schlägt die Klappe 10, 
sobald die gewünschte Temperatur erreicht ist, auf den Hebel I1 und 
schließt damit das Gasventil, während durch ein Nebenrohr nur soviel 
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Gas zum Brenner gelangt, daß die erreichte Temperatur aufrecht 
erhalten wird. H. 
Französisches Patent Nr. 424997. Victor Roybier in 
Frankreich. Herstellung von Gegenständen zum Haar- 
schmuck aus Zelluloid, wie Kämmen, Spangen, Nadeln, 
Schnallen und anderen. Die Gegenstände werden aus dünnen 
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Fig. 1. Fig. 2. 
Zelluloidplatten hergestellt und erhalten durch entsprechende Prägung, 
Anordnung von Verstärkungsringen (Fig. 1) oder Umbördelungen 
(Fig. 2) die erforderliche Versteifung. H. 
Oesterreichisches Patent Nr. 48054. Thomas Gare 
in New Brighton (England.) Schneckenpresse zur Her- 
stellung von Gummiwaren aus Abfallgummi. Mittels der 
Schnecke | wird pulverisierter Altkautschuk in die gewünschte Form 
durch eine Heizkammer 2 hindurchgepreßt, in Uer die Vereinigung 
der Kautschukteilchen erfolgt. Die Steigung der Schnecke wächst 


nach dem Mundstück 3 hin allmählich, so daß das Material in der 
Schneckenachse austritt. Das Lückenprofil der Schnecke ist dem 
Querschnitt des zu formenden Gegenstandes gleich oder nähert sich 
diesem nach dem Mundstück hin allmählich. Der Schneckenzylinder 4 
besitzt Oeffnungen 5, die ein Austreten der zwischen den Kautschuk- 
teilchen vorhandenen Luft gestatten. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 989967. Frank A. Head- 
sonin Milwaukee Gummistoff. Ein weitmaschiges Asbest- 
gewebe wird auf beiden Seiten mit einer Gummimasse überzogen, 
die Eisenoxyd und metallisches Eisen enthält. Hierbei wird ein 
solcher Preßdruck angewendet, daß die Gewebemaschen völlig mit 
Gummi ausgefüllt werden. Zur Erzielung größerer Festigkeit ver- 
wendet man ein Gewebe, dessen Fäden einen Kern aus Messingdraht 
enthalten. H. 


Wirtichaftlihe Rundicau. 


Amtliche Zolltarif-Auskünite und-Entscheidungenin Deutsch- 
land. Tarifnummer 634. Zugeschnittene Zellhornröhren. 
Zollsatz 100 Mk, für einen Doppelzentner. Die an dem Fragesteller 
vorgelegten Warenproben stellen sich dar als 36 cm lange, unpo- 
lierte Röhren aus Zellhorn von verschiedenem Durchmesser. Die 
Röhren sind auf ein genau bestimmtes Maß (36 cm) zugeschnitten; 
sie sollen nach weiterer Verarbeitung (Ausweiten, Polieren) zu Fahr- 
radpumpen zusammengesetzt werden. Derartige Röhren sind als für 
Waren erkennbar vorgearbeitete Stücke von Zellhornröhren zu ver- 
zollen (Amtliches Warenverzeichnis Stichwort „Zellhorn“® Ziff. 2). Her- 
stellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 5!1 und 512. Zellstoffw atte. Zollsätze 24 Mk., 
20 Mk. und 4 Mk. für einen Doppelzentner. Es sind drei Waren- 
proben vorgelegt. Probe I ist als Verbandwatte bezeichnet; sie be- 
steht aus gebleichtem, chemisch reinem Zellstoff. Probe 2 (Polster- 
watte) besteht aus ungebleichtem Zellstoff. Probe 3 (Bijouteriewatte) 
besteht aus gefärbtem Zellstoff. Sämtliche Muster sind zusammen- 
gesetzt aus einer größeren Anzahl durch Pressung zu einem Gebilde 
vereinigter, sehr lockerer, aber doch zusammenhängender Fasern- 
gebilde, die einzelnen Faserlagen der als Bijouteriewatte bezeichneten 
Ware sind etwas dichter und haben mehr die Eigenschaft eines 
kreppartigen Seidenpapieres, während sie bei den beiden anderen 
Proben ein lockeres filzartiges Vlies darstellen. Nach den Angaben 
des Fragestellers soll die Verbandwatte entkeimt und nicht ent- 
keimt in Aufmachungen von I bis 4 kg und von 5 bis 50 kg ein- 
geführt werden. Daß bei allen drei Proben Zellstoffwatte vorliegt, 
ist durch das Gutachten eines Sachverständigen bestätigt. Probe l 
ist zu verzollen: a) wenn sie entkeimt (sterilisiert) ist, als zu Heil- 
zwecken zubereitete Watte nach der Tarifnummer 511, und zwar in 
Aufmachungen von I kg oder darunter mit 24 Mk., in Aufmachungen 
von mehr als I kg mit 20 Mk. für einen Doppelzentner,, b) wenn sie 
nicht entkeimt ist, wie Watte: aus anderen Spinnstoffen als Seide 
nach der Tarifnummer 511 mit 4 Mk. für einen Doppelzentner. Wie 
entkeimte Wolle wird auch die mit Karbollösung, Jodoform oder 
getränkte Zellstoffwatte verzollt. Proben 2 und 3 sind wie Watte aus 
anderen Spinnstoffen als Seide nach der Tarifnummer 512 mit 4 Mk, 
für einen Doppelzentner zu verzollen, Amtliches Warenverzeichuis 
Stichwort „Zellstoff sowie Stichwort „Watte“ Ziffer 1 und 2 und 
Anmerkung 1. Herstellungsland ist die Schweiz. 

Tarifnummer 698. Ungefärbteodereinfarbige Zement- 
Trottoirplatten. Zusatz l Mk. für einen Doppelzentner. Die 
Probe, eine durch hydraulische Pressung geformte Platte besteht nach 
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Angabe des Fragestellers aus Zement, Sand und Kleingeschläge. Sie 
mißt 30 cm im Geviert und ist auf der oberen Seite durch durch- 
gezogene Rillen in 25 Quadrate (Kuppen) von gleicher Größe ein- 
gesteilt. Die Platten sollen mit und ohne Kuppen, und zwar teils in 
grauer Naturfarbe ohne Politur und Schliff eingeführt werden. Der- 
artige Zementplatten sind nach der Tarifnummer 698 mit 1 Mk. für 
einen Deppelzenter zu verzollen. Amtliches Warenverzeichnis Stich- 
wort „Zementwaren“ Ziffer 1 Herstellungsland ist die Schweiz. 

Tarifnummer 708, Asbestfilzmäntel. Zollsatz 60 Mk. für 
einen Doppelzentuer. Die im Handel als Asbestfilzmäntel bezeichnete 
Ware, die Dampf- und Heißwasserleitungsröhren als Warenschutz 
bekleiden und in Längen um etwa I m- bei verschiedenen Weiten 
(zwischen 23 und 330 mm) eingeführt werden soll, besteht aus drei 
aufeinander geleimten, röhrenförmig zusammengebogenen Streifen 
von Asbestpappe (innen), Filz aus groben Tierhaaren (in der Mitte) 
und durch Tränken mit Asphalt oder dergleichen wasserdicht ge- 
machten Jutegewebe (außen). Die Asbestpappe ist etwa 4 mm, die 
Filzschicht etwa Il mm stark, das Jutegewebe ist in einfacher Lage 
vorhanden. Auf den beiden aufeinander stoßenden Rändern des Ge- 
webes sind in kurzen Abständen eiserne Schnürhaken angebracht, 
mittels eines durch die Haken hin- und hergeführten Eisendrahtes 
werden die zusammengebogenen Streifen zu einer Röhre oder einen 
Schlauch zusammengehalten. Die Schnürvorrichtung ermöglicht zu- 
gleich das leichte Anbringen und Abnehmen der Röhrenbekleidung. 
Die Ware ist, da ihr die Asbestpappe den vorherrschenden Charakter 
verleiht, als eine anderweit nicht genannte Ware aus Asbestpappe zu 
verzollen. Amtliches Warenverzeichnis „Asbestwaren“ Ziff. 4 und 
Vorbemerkung 10 Absatz 1. Herstellungsland ist England. J. B. 

Ueber Kunstseidefabrikation in Rußland. Die Kunstseide ist 
in Rußland während den letzten 5—6 Jahren ein gut eingeführter 
und beliebter Artikel geworden, Bis 1910 wurde der Konsum aus- 
schließlich durch belgische und deutsche Fabriken gedeckt, und der 
Preis schwankte für la gebleichte Kunstseide zwischen Rubel 175 bis 
200 per Pud franko Moskau, d. h. Rubel 10.80—12.20 per kg. 
Der hohe Preis für Kunstseide ist dem sehr hohen Zollsatze zuzu- 
schreiben; der Zollsatz für gebleichte (aber nur vorgezwirnte) Kunst- 
seide beträgt Rubel 64.— per Pud, d.h. fast 4 Rubel per kg, und 
für gefärbte Ware Rubel 80 per Pud oder za. Rubel 4.90 per kg. 

Eine Zollsatzverminderung ist nicht zu erwarten, da die am 
meisten interessierten Personen ihren ganzen Einfluß ausnützen, um 
die Zollsätze eher in die Höhe zu treiben, als herabzusetzen. Dieser 
hohe Schutzzoll ermöglichte es einigen Gruppen von Kapitalisten, 
sogar in den kritischen Jahren 1906—1908 einige Gesellschaften für 
Kunstseidefabrikation zu gründen. Da es gerade in diesen Jahren 
sehr an inländischem Kapital mangelte, so besteht das Aktienkapital 
der jetzt existierenden Gesellschaft zum größten Teil aus belgischen 
Gelde. 

Die Versuche, Fabriken zu gründen, beschränkten sich haupt- 
sächlich auf das Nitroverfahren (Chardonnetverfahren), und es wurde 
sogar eine kleine Fabrik bei Bogorodsk (Moskauer Gouvernement) 
gebaut und mit den notwendigsten Maschinen soweit ausgerüstet, daß 
man mit einer Versuchsfabrikation von za. 20 kg, täglich, den Betrieb 
aufnehmen konnte. — Aber schon nach einigen Wochen mußte der 
Betrieb aufgegeben werden, weil die russischen Behörden alle mög- 
lichen Schwierigkeiten machten wegen der Herstellung der Kollodium- 
wolle, die bekanntlich das Ausgangsmaterial in diesem Verfahren ist. 
Außerdem ist man auf derartig große Schwierigkeitenin der Beschaffung 
des mit Aether und „Methyl“ denaturierten Alkohols gestoßen, daß es 
klar wurde, wie unrentabel das Nitroverfahren für Rußland ist. — 
Nach demselben Verfahren (aber in Tubizer Modifikation) scheint 
eine jetzt in Bau begriffene Fabrik in Tomaschew (Russ.-Polen) 
arbeiten zu wollen. Kenner der russischen Verhältnisse schauen 
dem Erfolge dieser Neugründung sehr pessimistisch entgegen. In 
der Tat, ergeben gut durchgeführte Kalkulationen einen Selbstkosten- 
preis von Rubel 8—9 per kg, was in dem Falle ungünstig sein 
könnte, wenn der Preis der Kunstseide von der schon arbeitenden 
russischen Viskosegesellschaft noch weiter herabgedrückt wird. 

Die einzige Kunstseidefabrik, die jetzt arbeitet, ist die Fabrik 
in Mitischtschi an der Nordbahn. Die Fabrikation geschieht dort 
nach dem Viskoseverfahren, welches es ermöglicht hat, die Her- 
stellungskosten auf 5—5!/a Rubel per kg herabzusetzen. Die Russische 
Vikosegesellschaft ist mit den belgischen und französischen Gesell- 
schaften eng verknüpft. Sie stellt schon seit Januar 1910 za. 200 
bis 220 kg täglich her und beabsichtigt die Produktion noch im Laufe 
dieses Jahres auf 350 kg zu steigern. Trotzdem die Ware noch vieles 
zu wünschen übrig läßt, wird dennoch alles glatt verkauft und zwar 
zu einem Durchschnittspreis von Rubel 9.20 per kg gebleichter Seide. 
Unglücklicherweise kann diese Fabrik ihre Produktion kaum über 
350 kg per Tag steigern, da bei der Gründung kurzsichtige und 
fehlerhafte Meinungen unerfahrener Leute berücksichtigt werden 
„mußten“. Schon die Lage der Fabrik an einem Bach, der im 
Sommer und Winter fast keinen Zufluß hat, schafft die denkbar größten 
Schwierigkeiten in der Abwässerfrage; außerdem ist ein fortwäh- 
render Mangel an weichem und klarem Wasser schon jetzt sehr 
fühlbar; und dabei ist noch zu berücksichtigen, daß der schein- 
bare Vorteil in der Ausnützung alter Gebäude und ein (nur grober 
Unvorsichtigkeit zuzuschreibender) Unglücksfall die Anlagekosten fast 
um 50°/o verteuert haben. 

Das Kupferoxydammoniakverfahren ist in Rußland nur 
durch ein russisches Konsortium vertreten, welches einer kleinen 
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deutschen Fabrik ihr Verfahren abgekauft hat. Man ist aber über 
die Vorbereitungen zu den Versuchen noch nicht hinübergekommen 
und scheint es dort am Notwendigsten zu mangeln. 

Der Gesamtkonsum von Kunstseide in Rußland betrug im yer- 
gangenen Jahre za. 230 000 kg, wovon die inländische Fabrik nur za. 
50 000kg auf den Markt gebracht hat, also das Ausland immerhin 
noch den größten Teil liefert. Deutsches Kapital und deutsche Kräfte 
könnten auf diesem Gebiete gute Früchte ernten und Besseres 
leisten! . Ohnesorge. 

_ Die Aussichten in der Gummiindustrie. Das Jahr 1910 war 
wohl das schwierigste, das’ die deutsche Gummiindustrie, die jüngste 
der Großindustrien, durchzumachen hatte. Im Beginn des Jahres 1910 
hatte Rohgummi den schon hohen Stand von 7.6 sh. und 'stieg dann 
in den Monaten Februar, März, April bis 12,dsh, um dann unter 
nervösen "Zuckungen ‘des Marktes bis’ zum 31. Dezember auf za. 5,6 sh. 
zu fallen. Der Preis von 12,6 sh: für Rohpara war eine Notierung, 
die selbst den ältesten Fac hleuten der Industrie unbekanfıt war, und 
sie war um so ünbequemer, als die Steigerung in die Monate fiel, 
die in besonderem Maße, mit Rüc ksicht auf die notwendigen Lager 
für den Sommer, für den Einkauf in Betracht kamen. Diese exzep- 
tionelle Steigerung des Rohmaterials, deren Grund 'nicht allein zu 
suchen war 'in den spekulativen Manövern des Londoner Marktes, 
sondern auch in den plötzlich außerordentlich stark auftretenden 
Käufen Amerikas, ist an dem Ergebnis vieler Gummifabriken nicht 
a Einfluß vorbeigegangen. Wir erinnern an die Bilanz der Asbest- 

Gummiwerke Alfred‘ Calmon in Hamburg, die eine völlige Sa- 
nierung des "Unternehmens zur Folge hatte, an den Millionenverlust 
der Deutschen Dunlopfabriken, an die Dividendenlosigkeit der Nord- 
deutschen Gummi- und Guttaperchawerke vorm. Fonrobert. Die 
angeführten Beispiele geben aber absolut kein erschöpfendes Bild für 
das Ergebnis der Gunmifabriken im Jahre 1910. sie zeigen vielmehr 
nur die großen Mißerfolge. Gelitten haben zweifellos, mit Ausnahnıe 
weniger, alle Gummifabriken, Die Ursache für die Mißerfolge des 
Jahres 1910 ist nicht nur zu suchen in den hohen Gummipreisen, 
sondern auch in den vielen Mißständen, die sich in den Verkauf yon 
Gummifabrikaten 'eingeschlichen "haben. °Unqualifizierbares Unter- 
' bieten der Fabriken untereinander das Gewähren von großen Garan- 
tien, exzeptionelle, in anderen Industrien unbekannte Propaganda- 
spesen haben wesentlichen Anteil an dem schlechten Ergebnis des 
Jahres 1910. Wenn sich aber die Erkenntnis erst durchgerungen 
haben wird, daß bei dem vielseitigen Bedarf, den die Gummifabriken 
zu decken haben, Raum für alle da ist und wenn, wie seit einigen 
Wochen, die Preise für Rohmaterial normale bleiben, werden die 
oben "angeführten Mißstände aufhören, und es kann der Gummi- 
industrie ` wieder ein günstiges Prognostikon gestellt werden. Ins- 
besondere ist zu erhoffen, daß die Zeiten hoher Rohmaterialpreise nie 
mehr wiederkehren werden. wenn unsere Plantagen das halten, was 
sie versprechen. Wenn dann die großen Anfuhren hereinkommen, 
wird kein Cornern, keine Valorisation, kein Börsenmanöver in der 
Lage sein, Preise wie im vergangenen Jahre heraufzusetzen, Scharf 
wird allerdings die Konkurrenz unter den Gummifabriken immer 
sein. Im besonderen Maße werden sich die Verhältnisse zuspitzen 
zwischen den reinen Gummifabriken und den den großen Elektrizi- 
tätskonzernen angegliederten Gummiwerken, die infolge ihres nach 
Millionen zählenden eigenen Konsums mit geringeren allgemeinen 
Unkosten zu rechnen haben und somit den Konkurrenzkampf scharf 
aufnehmen können. Von diesen Werken dürfte wie bisher auch 
weiter eine gute Rentabilität zu erwarten sein. (Voß. Ztg.) 

Das ge ermäßigte die Preise um 25 Mk. pro 
100 kg auf Mk. 37 Ei 

Die Henckel Donnersmarck’sche Azetat-Fabrik in Sydowsaue 
wurde in eine Gesellschaft m. b. H. unter der Firma Internationale 
Zellulose-Ester-Gesellschaft mit Mk.2 Mill. Stammkapital um- 
gewandelt. Inwieweit die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken in Elber- 
feld, die bekanntlich die Sydowsauer Viskose-Abteilung erworben 
haben, auch an diesem Objekt interessiert sind, geht aus der Register- 
a nicht hervor. Bewertet sind die Grundstücke mit Mk. 

55000, die Maschinen mit Mk. 417 000, die Vorräte mit Mk. 120.000. 

Oesterreichische Granitol- (Kunstleder-) und Wachstuch- 
Fabrik G. m. b. H. in Wien, Seilerstätte 17 und Bärn (Kr. G. Olmütz). 
Geschäftsführer sind Bruno Hansel und Fritz König in Wien. 

Koch & Co. G. m. b. H. (Pappen- und Kunstleder-Fabrik) 
in Wandsbek. Unter dieser Firma wurde eine neue Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung begründet, deren Zweck ist, die Herstellung 
und den Vertrieb von Pappen und Kunstlederprodukten und ähnlichen 
Artikeln, insbesondere die Fortführung der zu Wandsbek unter der 
Firma Koch & Co. bestehenden, dem Kaufmann Nikolaus Konrad 
Adolf Koch in Hamburg gehörigen Pappen- und Kunstlederwerke 
sowie der unter der gleichen Firma betriebenen Zweiggeschäfte in 
Unter-Waldmichelbach im Odenwald, Ruhla in Thüringen, Altkinsberg 
bei Eger in Böhmen und Pirmasens in der Pfalz. endlich auch die 
Fortsetzung der Beteiligung der bisherigen Firma Koch & Comp. an 
den Firmen: Chemische Fabrik Tamdorf, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in Wandsbek, und Aschbachwerke, Papier- und Filterstoff- 
Fabriken, Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Unter-Waldmichel- 
bach. Das Stammkapital beträgt 1000000 Mk. 

Nürnberg. Die außerordentliche Generalv ersammlung der Baye- 
rischen Zelluloidw arenfabrik vorm Albert Wacker Akt.-Ges. in Nürn- 
berg beschloß, das Aktienkapital von Mk. I Million auf Mk. 1.40 
Mill. zu erhöhen und setzte den Mindestkurs für die neuen, für das 
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Jahr 1911 zur Hälfte dividendeberechtigten Aktien auf 150° fest. 
Die neuen Aktien werden von einem Konsortium unter Führung der 
Darmstädter Bank ee und zwar 150 Stück zu 155 °jo, die 
übrigen 250 Stück zu 152%. Diese 250 Stück werden den bisherigen 
Aktionären im Verhältnis von l zu 4 zu 158 °/o angeboten. Von der 
Verwaltung wurde bemerkt, daß das Geschäft im 1. Semester des 
laufenden Jahres gut verlaufen und der Umsatz etwas höher ge- 
wesen sei als in der gleichen Zeit des Vorjahres. Das Hauptgeschäft 
der Fabrik liege aber erst im zweiten Semester. 

"Eine neue Kunstseidefabrik wurde unter der Firma Soje de 
Saint Chamond in Lyon mit einem Kapital yon zwei Millionen 
Francs gegründet. = 


Kongrefie und Husitellungen. 


Vom internationalen Kautschukkongreß. London 1911. Vom 
24. Juni bis zum 14. Juli ds.'f. war in der !,Agricultural Hall“ in 
London die internationale Kautsehukaysstellung geöffnet, 
während im Zusammenhange hiermit vam 3. bis $. Jpli ein inter- 
nationaler Kongreß zahlreiche Forscher und Interessenten auf 
diesem Gebiete vereinigte. Die Ausstellung war überaus reichhaltig 
und bot viel sehenswertes, so viel, daß an dieser Stelle nicht auf 
Einzelheiten eingegangen werden kann. Erwähnt seien aus der sehr 
geschickt angeordneten, recht zentral gelegenen deutschen Abtei- 
lung der Stand der Vereinigten Gummiwarenfabriken Harburg- 
Wien, der eine vortreffliche Uebersicht über die Verwendungsarten 
des Kautschuks in der labrikation bot, ferner die äußerst reich- 
haltigen Sammlungen der deutschen Kolonien und endlich der 
lebhaft besuchte Stand des Kgl. Materialprüfungsamtes zu 
Groß-Lichterfelde, das durch zahlreiche, zum großen Teil neu 
konstruierte Modelle von Apparaten zur physikalischen, chemischen 
und mechanischen Kautschukprüfung die Aufmerksamkeit ayf sich 
zog. Von Ständen anderer Länder sei in erster Linie der von Bra3- 
silien erwähnt, der unter anderem !fjıivọ der Jahresproduktion an 
Para- (etwa 20t) und Cauchokautschuk enthielt. Yon besonderem 
Interesse war ferner eine Probe vulkanisierten Kautschuks, die nach 
einem von einem Eingeborenen entdeckten Gießverfahren her- 
gestellt war; der Kautschuk soll dabei mit einem bestimmten Pulver 
vermischt, die Mischung geschmolzen und in Formen gegossen werden. 
Nach dem Erkalten soll die Vulkanisation beendet sein. Ueber die 
Zusammensetzung des betreffenden Pulvers ist aber zurzeit noch 
nichts bekannt Sehr wirkungsvoll war ferner die niederländische 
Ausstellung, die eine große Anzahl ausgezeichneter Rahkautschuk- 
proben vereinigte. Hervorzuheben ist hier auch der Stand der Delfter 
Reichsprüfungsanstalt für Kautschuk, die unter anderem eine voll- 
ständige Laboratoriumseinrichtung zum Waschen, Mischen und Vul- 
kanisieren von Kautschuk zeigte. — In der belgischen Ausstellung 
fielen besonders die Darstellungen auf, welche die Verbreitung huma- 
nitärer Bestrebungen im Kongo und die Bekämpfung der dort herr- 
schenden Seuchen zum Ausdruck brachten. — Ceylon und die ma- 
layischen Staaten brachten ebenso wie eine große Reihe anderer 
Kautschuk liefernder Länder schöne Sammlungen von Rohkautschuk- 
proben. SynthetischerKautschuk englischer Herkunft (aus Isopren) 
war auf zwei Ständen zu sehen; jedoch handelte es sich nur ym kleine 
Laboratoriumsproben. Deutsche Erzeugnisse waren nicht ausgestellt. 
Dagegen wurden in der deutschen Abteilung wie überhaupt von den 
meisten Ländern zahlreiche Regeneratproben gezeigt. 

Während so die Ausstellung selbst für jeden Besucher eine Fülle 
wertvoller Eindrücke bot, ließ sich leider von dem gleichzeitig statt- 
findenden Kongreß nicht dasselbe behaupten. Vielmehr machte sich hier 
bedauerlicherweise ein Mangel an Organisation geltend, der von vorn- 
herein jeden Erfolg in Frage stellte. Während sonst bei internatio- 
nalen Kongressen (z.B. für Materialprüfungen der Technik) stets be- 
reits vor Beginn der Verhandlungen sämtliche Vorträge in deutscher, 
englischer und französischer Sprache zum mindesten im Äuszuge vor- 
liegen, wodurch eingehende und vorbereitete Diskussionen — der 
Hauptzweck derartiger Versammlungen — gewährleistet werden. 
fehlte in London überhaupt jegliches Progranım. Die Vortragenden 
selbst erfuhren in der Regel erst am Tage ihres Vortrages, daß und 
wann die Reihe an sie kommen würde. Ein Verzeichnis sämtlicher 
überhaupt angemeldeten Vorträge lag nicht vor. Soweit die Abhand- 
lungen schon gedruckt waren, handelte es sich ausschließlich um 
englischen Text. So konnte es kommen, daß bei vielen Vorträgen 

häufig gerade derjenige Teil des Auditoriums nicht zugegen war, der 
für den betreffenden Gegenstand besonderes Interesse gehabt hätte. 
Aus der Zahl der gehaltenen Vorträge seien die folgenden erwähnt: 
Schidrowitz-London behandelte die Frage der Viskositätsbestim- 
mung an Rohkautschuklösungen: er kam zu dem Schlusse, daß die 
Bestimmungen beim Vergleich von Proben gleicher botanischer Her- 
kunft gute Dienste leiste, für den Vergleich von Materialien ver- 
Stevens-London 
und Memmler vom Materialprüfungsamt in Groß-Lichterfelde hielten 
in besonderen Abendsitzungen Projektionsvorträge über die mecha- 
nische Prüfung des Kautschuks, wobei Stevens sich hauptsächlich 
mit den von Schwartz vorgeschlagenen Apparaten zur Ermittlung 
der Hysteresiserscheinungen beschäftigte, während Memmler ein- 
gehend über die im Matecrialprüfungsamte ausgeführten Untersuchungen 
berichtete und die Wirkungsweise mehrerer meist von A. Martens 
neu konstruierter Apparate, die zum Teil bereits in dem Stande des 
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Amtes ausgestellt waren, schilderte. W.Pahl-Dortmund beschrieb 
in seinem Vortrage, der freilich durch etwas anspruchslosere Form 
erheblich gewonnen hätte, ein neues Verfahren zur Koagulation von 
Plantagenhevealatex mittels gasförmiger Kohlensäure. Hinrichsen- 
Berlin besprach einige im Materialprüfungsamte ausgeführte Unter- 
suchungen zur Theorie der Vulkanisation, wobei auch die Erschei- 
nungen der sogenannten Nachvulkanisation vom kinetischen Stand- 
punkte aus behandelt wurden, Eine große Anzahl von Vorträgen be- 
handelte ferner Fragen aus dem Gebicte des Plantagenbaues in den 
verschiedenen ‘Ländern. Es ist zu hoffen, daß bei späteren Kon- 
gressen die diesmal noch auftretenden Mißstände behoben werden. 
Der Nutzen der Ausstellung und des Kongresses wird dann noch er- 
heblich gesteigert werden. H. 


— m = 


Gelege und Verordnungen. 


Petition betreffend Erlaß einer Bundesratsverordnung für 
die in den Zelluloidfabriken beschäftigten Arbeiter. Der Deutsche 
Holzarbeiterverband und der Deutsche Buchbinderverband, sowie der 
Verband der Fabrikarbeiter Deutschlands haben an den Reichstag 
die Bitte um Erlaß einer Bundesratsverordnung für die in den Zellu- 
loidfabriken beschäftigten Arbeiter gerichtet. Nach dem Bericht der 
Kommission für die Petitionen stützen sich die Petenten in ihrer 
Forderung auf umfangreiche Erhebungen, welche sie in den betreffen- 
den Branchen vorgenommen haben. Die Erhebungen des Deutschen 
Holzarbeiterverbandes erstreckten sich auf 98 Betriebe in 95 
Orten, und zwar auf Werkstätten, in denen hauptsächlich Drechsler- 
waren hergestellt werden, und auf Werkstätten der Stock-, Kamm- 
und Galanteriewarenindustrjie; in den 98 Betrieben waren 4115 Ar- 
beiterinnen und Arbeiter beschäftigt, von denen 2857 über 18 Jahre 
alt waren. Die Erhebungen des Deutschen Buchbinderver- 
bandes erstreckten sich auf 52 Betriebe mit 1586 männlichen und 
2279 weiblichen Arbeitern, von denen 314 männliche und 756 weib- 
liche unter 18 Jahre alt waren. Auf Grund des Resultates dieser 
Erhebungen stellten die Petenten folgende Wünsche auf: 1. Kon- 
zessionierung der Betriebsanlagen für alle Fabriken, die Zellu- 
loid verarbeiten; 2. in den Betriebswerkstätten genügender Luft- 
raum für die Arbeiter und räumliche innere Einrichtung derart, daß 
bei Entstehung von Feuersgefahr schnelle Rettung möglich ist, im 
besonderen auch genügend freie Ausgänge; 3. sofortige Beseiti- 
gung der Abfälle und der halbfertigen Arbeit aus den Betriebs- 
räumen, sowie wiederholtes Entfernen von Staub und Kehricht; 
4. zweckmäßige Einrichtung der Heizungs- und Beleuchtungs- 
einrichtungen, damit möglichst Feuersgefahr vermieden wird. 
Petroleum soll als Beleuchtungsmittel verboten sein und als Heizungs- 
anlagen sollen möglichst nur Warmwasserheizungen eingerichtet 
werden. Ferner Schaffung von genügend Feuerlöscheinrich- 
tungen, vorsichtige Lagerung von brennbaren Flüssigkeiten, zweck- 
mäßige Einrichtung der Lagerräume für die Zelluloidwaren, deren 
Beleuchtung nur von außen gestattet werden soll und die nur von 
den vom Betriebsunternehmer beauftragten Personen betreten werden 
dürfen; 5. die Beschäftigung von jugendlichen Arbeitern unter 
18 Jahren soll verboten werden, ferner die Herstellung von Zelluloid- 
waren in Gefängnissen unter allen Umständen vermieden werden. 

Die Petenten verweisen zur Begründung ihrer Forderungen auf 
die in Oesterreich bestehende Verordnung, betreffend den Verkehr 
mit Zelluloid und Zelluloidwaren. Diese Verordnung regelt in 66 
Paragraphen den Handel, die Verarbeitung und die Aufbewahrung 
von Zelluloid und ähnlichen feuergefährlichen Stoffen. Für Preußen 
beständen allgemeine Grundsätze für die gewerbliche Ueberwachung 
der Betriebe zur Herstellung von Zelluloidwaren usw. Diese seien 
zwar von der Reichsregierung den Einzelstaaten mitgeteilt und zur 
Nachachtung empfohlen worden, ein Teil der Bundesstaaten sei dem 
jedoch noch nicht nachgekommen. Es empfehle sich deshalb der 
Erlaß einer besonderen Bundesratsverordnung. 

:Unter Bezugnahme auf diese Petition hat der Verband der 
Zelluloidindustriellen eine Gegenpetition eingereicht. In 
derselben wird dargelegt, daß der Erlaß einer Bundesra'sverordnung 
nicht zweckmäßig erscheine mit Rücksicht auf die Vielgestaltigkeit 
der Betriebe. Die Fabrikanten hätten selbst das größte Interesse 
an einem genügenden Schutz gegen Feuersgefahr. Nach jahrelangen 
Verhandlungen mit den Behörden und Ministerien seien die jetzt 
geltenden „Grundsätze für die gewerbepolizeiliche Ueberwachung 
der Betriebe zur Herstellung von Zelluloidwaren und der Zelluloid- 
lager und Grundsätze für die an die Zelluloidlager zu stellenden An- 
sprüche“ vereinbart und am 7. Mai 1910 veröffentlicht. Es lägen 
noch viel zu wenig Erfahrungen mit diesen Bestimmungen vor Der 
jetzige Zustand ermögliche es den ausführenden Behörden und Be- 
amten der Einzelstaaten, in der Anwendung derselben den Bedürf- 
nissen des Gewerbes Rechnung zu tragen, während eine allgemeine. 
Bundesratsverordnung zu sehr schematisiere. 

Beide Petitionen kamen am 12. Januar 1911 zur Verhandlung. 
Als Vertreter der Regierung war der Geheime Regierungsrat Herr 
Dr. Leymann (Reichsamt des Innern) anwesend. Derselbe gab zur 
ersteren Petition folgende Erklärung ab: In verschiedenen Bundes- 
staaten sind — zum Teil schon seit mehreren Jahren — besondere 
Anweisungen oder Verordnungen über die Zelluloidwarenfabriken 
crlasßen, die entweder für das ganze Staatsgebiet oder für bestimmte 
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Teile desselben galten (Berlin 1905, Königreich Sachsen 1907/08, 
Hamburg 1903). Im Jahre 1910 hat nun der preußische Herr Minister 
für Handel und Gewerbe unter Mitwirkung des Reichsamts des Innern 
und unter Zuziehung von Sachverständigen sowie von Vertretern der 
Berufsgenossenschaft und der Industrie neue „Grundsätze für die 


- gewerbepolizeiliche Ueberwachung der Betriebe zur Herstellung von 


Zelluloidwaren und der dazu gehörigen Lagerräume“ ausarbeiten 
lassen und sie an Stelle der früheren den Aufsichtsbeamten und 
Polizeibehörden als Unterlage für ihre Maßnahmen überwiesen, Die 
„Grundsätze“, die auch auf die Werkstätten der Hausarbeiter An- 
wendung finden, sofern in ihnen insgesamt 5 Kilogranım Zelluloid 
aufbewahrt werden, hat der Herr Reichskanzler den übrigen Bundes- 
regierungen mitgeteilt und den Erlaß von Sondervorschriften in 
gleichem Sinne angeregt. Dieser Anregung ist in den meisten Bundes- 
staaten, in denen Betriebe zur Herstellung von Zelluloidwaren vor- 
handen sind, bereits Folge gegeben worden, während in den übrigen 
die Verhandlungen darüber noch nicht abgeschlossen sind. Der von 
den Petenten gewünschte Erlaß einer Bundesratsbekanntmachung 
auf Grund des Paragraphen 120e der Gewerbeordnung dürfte sich 
nicht empfehlen, weil es dann mangels einer gesetzlichen Handhabe 
nicht möglich sein würde, die Bestimmungen auch auf die Werk- 
stätten der Hausarbeiter auszudehnen. Ferner könnte in einer Bundes- 
ratsbekanntmachung der sehr wichtige Schutz der Nachbarschaft 
gegen Feuersgefahr keine Berücksichtigung finden, da der Paragraph 
120e nur gestattet, Bestimmungen zum Schutze der Arbeiter 
zu erlassen. Endlich sei es bei einer so vielseitigen Industrie kaum 
möglich, bindende Bestimmungen aufzustellen, welche für alle Be- 
triebe passen und doch einen ausreichenden Schutz gewährleisten. 
Entweder müßten sie so dehnbar gefaßt werden, daß sie ihren Zweck 
nicht erfüllen, oder es müßten zahlreiche Ausnahmen vorgesehen 
werden, wodurch der Erfolg wieder in Frage gestellt werden könnte. 
Die Petition, welche viele Anregungen enthält, dürfte der Regierung 
als Material für eine etwaige Neubearbeitung zu überweisen sein. 
In der Kommission kam die Ansicht zum Ausdruck, daß solche all- 
geħeinen Grundsätze, wie sie für das Zelluloidgewerbe in anerkennens- 
werter Weise aufgestellt seien, besser in eine Verordnung gefaßt 
würden. Die Anwendung der Grundsätze sei jetzt den Einzelstaaten 
und den nachgeordneten Behörden und Beamten überlassen. Das 
habe zwar den Vorzug, daß man mehr den besonderen Bedürfnissen 
der einzelnen Branchen und der einzelnen Betriebe gerecht werden 
könne, aber auch den großen Nachteil der Gefahr einer laxen Hand- 
habung und Abschwächung. Das Material. welches die beiden 
Arbeiterverbände beigebracht hätten, sei immerhin schr beachtens- 
wert. Besonders der Umstand, daß Oesterreich die Frage durch eine 
schr umfangreiche Verordnung geregelt habe, zeige, daß dieser Weg 
nicht möglich sei. Die Kommission nahm nach kurzer Debatte ge- 
mäß dem Vorschlag des Referenten unterm 29. Mai 1911 folgenden 
Antrag an: Der Reichstag wolle beschließen: 

Die Petition der Arbeiterverbände, soweit sie eine 
Bundesratsverordnung für die Zelluloid-Industrien ver- 
langt, dem Herrn Reichskanzler zur Berücksichtigung, 
alle anderen Punkte derselben, sowie die Gegenagitation. 
dem Herrn Reichskanzler als Material zu überweisen. 

J. B. 


Tedıniidıe Notizen. 


Verfahren zur Herstellung lackartiger Schichten und Ueber- 
züge mittels Azetylzellulose, von Arthur Eichengrün in Berlin. — 
(Deutsche Patentanmeldung E. 14630, Kl. 22h, vom 15. Aprıl 1909.) 
Das Verfahren besteht darin. daß man auf die Oberfläche der zu 
behandelnden Stoffe stark viskose Lösungen von Azetylzellulosen in 
Gemischen von Alkoholen, Kohlenwasserstoffen und gegebenenfalls 
von die Azetylzellulose in der Kälte lösenden Flüssigkeiten aufbrinzt 
und trocknen läßt. Eventuell kann man die im Lösungsgemisch ent- 
haltenen Kohlenwasserstoffe ganz oder teilweise durch andere, die 
Azetylzellulosen allein nicht lösende Flüssigkeiten, insbesondere durch 
Derivate von Kohlenwasserstoffen ersetzen. Die Auftragsschichten 
kann man vor dem Eintrocknen mit polierten, glatten oder gemuster- 
ten Flächen mit oder ohne Anwendung von Druck und Wärme in 
Berührung bringen. In den vorgenannten Gemischen, vor allem Lei 
Gegenwart von hochsiedenden Lösungsmitteln (sog. Kampferersat:- 
mitteln) zeigen die Azetvizelluloselösungen die Eigenschaft. beim 
Auftragen in dünnen Schichten völlig gleichmäßig ohne Blasenbildung 
aufzutrocknen und selbst auf weitmaschigen Geweben einen zusammen- 
hängenden, glatten, wenig oder gar nicht einsinkenden Ueberzug zu 
geben. Das Auftragen kann mit dem Pinsel, durch Aufgießen, Ein- 
tauchen, Hindurchführen (z. B. fadenförmigen Stoffes), mit der Lackier- 
maschine oder sonstigen Masc! inen erfolgen; die Dicke der Schichten 
oder Ueberzüge läßt sich dabei beliebig abändern. 

Holzperlen. Die Fabrikation von Holzperlen hat neuerdings 
einen sehr großen Aufschwung genommen; man stellt Holzperlın 
her, die wie künstliche Achate aussehen; die Schmuckketten- 
erzeuger verwenden Achatformstücke zusammen mit Holzperlen, die 
durch Beizen und Polieren ähnlich gemacht sind. — Ferner stei:t 
man metallisierte Holzperlen her, die zu Perlposamenten. 
Perltaschen, (Auasten etc. verwendet werden. — Auch zu Perl-Haar- 
reifen, Perlkämmen etc. werden Holzperlen verwendet. 
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Zeitschrift für Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch 
hergestellter Stoffe 


mit besonderer Berücksichtigung von Kunstseide und anderen Kunstfasern, von vulkanisiertem, 

devulkanisiertem _(wiedergewonnenem) und künstlichem Kautschuk, Guttapercha usw. 
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(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Die Tedınik der Gewinnung und Verarbeitung von Kautidhuk auf der Il. Internationalen 
Kautictuk-Ausstellung in kondon, 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


Die erste Kautschukausstellung, die im Septem- | welche das Anschneiden der Bäume ausführen, be- 
ber 1906 in Ceylon stattfand, umfaßte lediglich eine | sonders konstruierte Werkzeuge, die nur so tief schnei- 
kleine Gruppe von Pflanzern, welche in einigen pri- | den, wie erforderlich ist, eine schädliche Verletzung 
mitiven Baulichkeiten die Produkte ihrer Pflanzungen | des Baumes jedoch mit Sicherheit vermeiden. Der- 
zeigte. Einen wesentlich anderen Charakter trug die | artige Werkzeuge waren in großer Anzahl auf der 
zweite Ausstellung im September 1908 in London, | Ausstellung zu sehen; sie besitzen ein oder mehrere 
welche von Mr. Staines Manders organisiert | Messer vförmigen Querschnitts, die am Halter ver- 
wurde, ohne daß dieser Kenntnis von der Ausstellung | stellbar sind und ähnlich wie das Eisen eines Hand- 
in Ceylon gehabt hatte; bei dieser Ausstellung, welche | hobels nur um ein gewisses Stück über eine am Halter 
großzügig angelegt war und als I. internationale | sitzende Führung hervorragen. Unter den Sammel- 
Kautschukausstellung bezeichnet wurde, kamen | rinnen werden kleine Becher befestigt, die aus Glas, 
nicht nur die Kautschukproduzenten, sondern auch | Aluminium, Zinn oder emailliertem Blech bestehen, 
die Konsumenten, zur Geltung und ein internationaler | ihr Inhalt wird in große Kannen geleert, die durch 
Kongreß vereinigte Vertreter von Wissenschaft und | Träger oder mittels Feldbahnen (vielfach benutzt man 
Technik zu Beratungen über verschiedene für die Be- | eine Einschienenbahn) zur Fabrik befördert werden, 
teiligten wichtige Fragen der Gewinnung von Kaut- ! wo die Koagulation erfolgt. Während diese viel- 
schuk und seiner Verarbeitung. Auf der II. inter- | fach in einfachster Weise ausgeführt wird, indem man 
nationalen Ausstellung im Juli ıgıı in Lon- | die durch ein Sieb in einen großen Behälter gegossene 
don waren etwa 30 Staaten vertreten und ungefähr | Kautschukmilch mit der nötigen Menge Koagulierungs- 
2000 Firmen usw. hatten sich beteiligt. Wenn schon | mittel, z. B. Essigsäure, zusammenbringt und umrührt, 
der Rohkautschuk einen großen Teil der Ausstel- | wird von vielen die Koagulierung durch Rauch emp- 
lungsgegenstände ausmachte, so waren auch in be- | fohlen, nach dem Vorbilde der Gewinnung des besten 
deutendem Umfange die verschiedensten Fabrikate aus- | Wildkautschuks, des sogenannten Para. Eine hierzu 
gestellt, und vor allen Dingen zeigte eine recht be- | geeignete Einrichtung hatten David Bridge & Co. 
trächtliche Anzahl von Firmen, wenn auch nicht lücken- | Ltd. in Manchester ausgestellt, sie ist aus Figur I 


los die Mittel der Technik, welche der Gewinnung | zu ersehen. Bei dem von dieser Firma angewendeten 
und Weiterverarbeitung des Kautschuks | Da Costa- Verfahren wird der Rauch durch Dampf in 


dienen. 

Diese können in zwei Gruppen geteilt werden, 
EinrichtungenfürPflanzerundMaschinen 
für Fabrikanten. Erstere bezwecken, aus der 
Pflanze Kautschuk zu gewinnen und ihn in versand- 
fähige Form zu bringen, letztere verarbeiten den Roh- 
kautschuk zu verschiedenen Gegenständen, beziehungs- 
weise zu denjenigen Zwischenprodukten, aus denen 
die Waren hergestellt werden. 

Einrichtungen für Pflanzer usw. Es ist 
heute nicht mehr dem Belieben des Sammlers über- 
lassen, wie er die Kautschukmilch gewinnen will, die 
Art des Anzapfens der Bäume wird vielmehr streng 
überwacht; fast ausnahmslos erhalten die Arbeiter, 


——e u u Vu ne. on nd E re a ne 


Fig. 1. Koagulations-Einrichtung nach dem Da Costa-Verfahren. 
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die Kautschukmilch gepreßt, wobei eine energische 
Mischung der Flüssigkeit mit dem Rauch erfolgt. ı ist 
der zur Dampferzeugung dienende Kessel, 2 ein Ofen, 
in dem Palmnüsse, Zweige, Blätter usw. verbrannt wer- 
den. Der hierbei entstehende Rauch wird in ein Rohr 4 
geleitet, nachdem er einen Rauchreiniger 3 passiert 
hat, der alle gröberen Beimengungen zurückhält. In 
dieses Rohr 4 münden mehrete Abzweige des Dampf- 
rohres 5 oberhalb der Stutzen 6, an welche die bis zum 
Boden des Koaguliergefäßes 7 reichenden Röhren 8 
durch leicht lösbare Kupplungen 9 angeschlossen sind. 
Beim Oeffnen der Ventile 10 strömt der Dampf somit 
in die Röhren 8 und reißt den Rauch aus Rohr 4 mit 
großer Gewalt in den Behälter 7. Infolge der inten- 
siven Mischung erfolgt die Koagulierung in wenigen 
Minuten und sind in der nach dem Entfernen des 
Kautschuks zurückbleibenden Flüssigkeit kaum Spuren 
von Kautschuk vorhanden. Die Koaguliergefäße wer- 
den zweckmäßig auf Kippwagen angeordnet, die auf 
Schienen unter das Rohr 4 gefahren werden. Hierbei 
kann ein Gefäß schnell durch ein anderes ersetzt wer- 
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Fig. 3. Michie Colledge-Zentrifuge. 
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Koagulierung mit Druckluft. 


den, so daß mit einem Apparat nahezu ununterbrochen 
gearbeitet werden kann. 

Die Firma Francis Shaw & Co., Ltd. in Man- 
chester hatte ebenfalls einen Koagulierapparat auf 
Im Gegensatz zum Da Costa-Ver- 
fahren verwenden Shaw & Co. Druckluft, um den 
Rauch in die Kautschukmilch einzublasen. Während 
beim Dampf eine bestimmte Beziehung zwischen Druck 
und Temperatur besteht, ist dies bei Druckluft nicht 
der Fall, man kann vielmehr bei verschiedenen Span- 
nungen und beliebigen Temperaturen arbeiten. Den 
Apparat zeigt Figur 2. Von dem Schornstein 2 des 
Ofens 3 zweigt sich ein Rohr 4 ab, das zum Rauch- 
reiniger 5 führt, an den sich das Verteilungsrohr 6 
anschließt, das hinter den Koaguliergefäßen entlang 
läuft. Vor dem Rohr 6 liegt ein dünnes Luftrohr 7, 
das mit dem Luftbehälter 8 des Kompressors 9 in Ver- 
bindung steht. Von diesem Rohr gehen Zweigleitungen 
ab, die bis zum Boden der emaillierten Gefäße für die 
Kautschukmilch führen, welche sich in den gußeisernen 
doppelwandigen Behältern 10 befinden. Durch kurze 
Rohrstücke, die zwischen Luftventil und Ausström- 
öffnung an die Zweigleitungen angeschlossen sind, 
stehen diese mit dem Rauchrohr 6 in Verbindung, 
so daß die ausströmende Druckluft den Rauch in das 
Koaguliergefäß befördert. Es empfiehlt sich, die Mäntel 
der Behälter 10 mit warmem Wasser zu füllen, das ent- 
weder durch Dampf oder mittels des Ofens 3 erhitzt 
werden kann. 

Außer dieser Einrichtung sah man bei Francis 
Shaw & Co. Ltd. eine Michie Colledge-Zen- 
trifuge, die sich durch gedrungene Bauart aus- 
zeichnete. Diese Maschine (Figur 3) dient dazu, das 
Koaguliermittel, meist Essigsäure, in der Kautschuk- 
milch gut zu verteilen, ersetzt also im wesentlichen 
die sonst nötigen Rührvorrichtungen. Während eine 
solche Zentrifuge meist mittels eines Riemens getrie- 
ben wird, der über eine große durch Hand gedrehte 
Scheibe geführt ist, die eine besondere Lagerung ver- 
langt, ist bei der ausgestellten Maschine Zahnräder- 
und Kettenantrieb angewendet, der in geschickter 
Weise ın das Gestell der Zentrifuge eingebaut ist. 
Das Gestell ist aus zwei Teilen zusammengesetzt, die 
leicht getrennt werden können, so daß der Transport 
der Maschine auch bei schlechten Verkehrsmitteln 
keine Schwierigkeit macht. Die Uebersetzung des An- 
triebes ist so ausgeführt, daß nur 30 Umdrehungen 
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der Handkurbeln pro 
Minute erforderlich sind, 
vielfach reichen auch 18 
bis 20 aus. Die ganze 
Arbeit dauert ungefähr 
5 Minuten. 

Der koagulierte 
Kautschuk wird mittels 
Walzen vom größten Teil 
der anhaftenden Flüssig- 

aawa e © ° "= keit befreit, sodann in 
A Felle ausgewalzt und 
. Bir getrocknet. Alle diese 
o =) Nacharbeiten werden 
4 vermieden bei Benutzung 

der Zentrifuge nach Pa- 

tent H.S. Smith (jeden- 

falls britisches Patent 
Nr. 7433 vom Jahre 
1909), welche die Firma 
John Gordon & Co. 
in London ausstellte. 
Die Bauart dieser Ma- 
schine zeigt Figur 4. 
Die innerhalb des Ge- 
häuses mit etwa 1300 
Umdrehungen in der 
Minute umlaufende Zentrifugentrommel ist am Man- 
tel mit mehreren Oeffnungen versehen, über denen 
außen Ventile sitzen, die während des Ganges der 
Maschine geöffnet werden können. Die Wandung der 
Trommel ist innen mit einer auswechselbaren Schicht 
aus wasserdurchlässigem Stoff überzogen, dessen Be- 
festigung eine schnelle Entfernung der Auskleidung 
gestattet. Die Trennung von Kautschuk und Flüssig- 
keit soll hier lediglich durch Schleuderwirkung er- 
folgen, da ersterer spezifisch leichter ist als letzteres, 
das sich demgemäß mehr nach außen lagert, während 
der Kautschuk eine innere Schicht bildet. Diese Lage- 
rung soll in wenigen Minuten erreicht sein, so daß, 
wenn man nunmehr die Ventile öffnet, die Flüssigkeit 
aus der Maschine abläuft, der Kautschuk jedoch durch 
die Auskleidung der. Zentrifugentrommel zurückgehal- 
ten wird. Wenn es auch sofort möglich ist, die ın der 
Zentrifuge befindliche dünne Kautschukschicht zu ent- 


Fig. 4. Zentrifuge. 


Fig. 5. Maschine zum Zerkleinern von Pflanzenteilen. 
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fernen, empfiehlt es sich, die Maschine noch einige 
Zeit im Gange zu lassen, da dann die gesamte Flüssig- 
keit bis auf unwesentliche Reste abgeschleudert ist 
und das erhaltene Kautschukfell ohne weiteres zum 
Versand gelangen kann. Die Loslösung des Kautschuks 
von der Auskleidung macht keine Schwierigkeiten, man 
verwendet indessen zweckmäßig für jeden Arbeitsgang 
der Maschine einen anderen Stoffüberzug. In diesem 
Falle dauert die ganze Prozedur von einer Füllung der 
Maschine bis zur nächsten nicht mehr als 10—ı5 Minu- 
ten und ergibt je nach Größe der Maschine ıl/, bis 
4!/ọ kg Kautschuk. 

Die steigenden Rohkautschukpreise haben bewirkt, 
daß man gesucht hat, den wertvollen Stoff auch aus 
anderen Pflanzen zu gewinnen als denjenigen, 
welche Kautschukmilch liefern. Als solche kommen 
vor allem verschiedene Schlinggewächse und strauch- 
artige Pflanzen in Betracht, die in ihren Aesten, Wur- 
zeln usw. eine nicht unbeträchtliche Menge Kautschuk 
enthalten. Zur Gewinnung dieser ist eine Zerkleine- 
rung der Pflanzenteile und Trennung der Fasern vom 
Kautschuk erforderlich. Eine Maschine, welche spe- 
ziell für diese Arbeit bestimmt ist, ist die Maschine von 
Valour, welche die englische Fabrikantin, Francis 
Shaw & Co., Ltd., ausgestellt hatte (vergl. Figur 5). 
Die Maschine arbeitet nach dem Prinzip der Kugel- 
mühlen, indem in einer langsam umlaufenden Trommel 


Fig. 6. Räucher- und Trockenhaus, 


eine Anzahl Stahlwalzen angeordnet ist, von denen 
jede die Länge der Trommel, jedoch einen wesent- 
lich geringeren Durchmesser besitzt. Beim Gange der 
Maschine werden die Walzen angehoben und fallen 
dann herab und zerkleinern die in die Trommel ge- 
füllten Pflanzenteile derart, daß die freigelegten Kaut- 
schukteilchen sich zu kleinen Kugeln zusammenballen, 
während die Holzfasern von dem durch die hohle 
Trommelachse zugeleiteten kräftigen Wasserstrom fort- 
gerissen werden und durch den durch Siebe gebildeten 
Trommelmantel hindurch nach außen gelangen. Um 
den Transport der Maschine zu erleichtern und ihre 
Aufstellung unmittelbar am Standorte der Pflanzen 
zu gestatten, besteht die Maschine aus einer Anzahl 
kleiner Teile, die etwa eine Trägerlast ausmachen. 
Zum Auswalzen des koagulierten Kaut- 
schuks und zum Entfernen und Auswaschen der 
Reste des Koaguliermittels bedient man sich allge- 
mein kleiner Walzwerke nach Art der Waschmaschinen. 
Von den hier in Betracht kommenden sollen jedoch 
zunächst nur die speziell für Pflanzer konstruierten 
Maschinen beschrieben werden, während die übrigen 
in der zweiten Abteilung des Berichtes zur Erörterung 
gelangen, weil sie vor allen Dingen in den Kautschuk- 
warenfabriken Verwendung finden können. Die moder- 
nen großen Pflanzungen besitzen allerdings im wesent- 
lichen die gleichen Einrichtungen wie die genannten 
Fabriken. Abgesehen von diesen Pflanzungen werden 
allgemein kleine Waschwalzen mit Handantrieb be- 
nützt. Derartige Maschinen waren ausgestellt von Ho- 
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warth Erskine Ltd. in Singapore, den Harbur- 
ger Eisen- und Bronzewerken A.-G. in Har- 
burg-Hamburg und Robert Warner & Co. in 
London. | 

Die Maschinen der ersten Firma zeigten eine 
schräge Anordnung der Walzen, bei der die Walzen- 
achsen in einer zur Horizontalen um etwa 30 Grad 
geneigten Ebene liegen. Es wird hierdurch eine bessere 
Uebersicht über die Walze erreicht, welche dem Arbei- 
ter die Arbeit erleichtert und damit das Ergebnis der- 
selben verbessert.. Die Walzen, von denen die vordere 
durch Spindeln verstellt werden konnte, auf denen 
Handräder befestigt waren, um die ganze Einrichtung 
zu vereinfachen, waren mit Messingmänteln versehen. 
Die zweite Firma führte eine Waschwalze mit Hand- 
antrieb auf beiden Seiten vor. Da die Umlaufzahlen 
der Walzen beim Waschen und beim Aufbereiten in 
der Regel nicht die gleichen sein dürfen, war an diesem 
Walzwerk der Antrieb veränderlich ausgebildet, so daß 
durch einfaches Umlegen eines Hebels die gewünschte 
Arbeitsgeschwindigkeit erreicht werden konnte. Auf 
dem Stande der dritten Firma waren mehrere Wasch- 
walzen mit Handantrieb zu sehen, der meist doppelseitig 
angeordnet war und zwei schwere Schwungräder be- 
saß. Die Walzen waren etwa 300 mm lang bei 150 mm 
Durchmesser und konnten durch eine einfache 
Schraubeneinstellung verstellt werden. 

Für dass Trocknen des Kautschuks .kommt 
für Pflanzungen vor allem die Lufttrocknung in Frage, 
denn diese bietet in den Tropen keine Schwierigkeiten, 
an Raum fehlt es auf den Pflanzungen meist auch nicht. 
Als sehr empfehlenswert hat sich das Räucherndes 
Kautschuks beim Trocknen gezeigt, daß seine 
Farbe hierbei etwas dunkler wird, spielt nur selten 
eine Rolle. Ein Räucher- und Trockenhaus war von 
Francis Shaw & Co. Ltd. in kleinem Maßstabe 
aufgestellt worden. Das Original hiervon, das aus Fig. 6 
ersichtlich ist, hatte eine Länge von etwa 30 m, bei 
einer Breite von 7,5 m, während die Höhe der Räucher- 
kammer ungefähr 3,5 m betrug. Das Gerüst des Hauses 
besteht aus eisernen Trägern, der obere Raum für den 
Kautschuk ist mit verzinktem Blech verkleidet, der 
untere Teil enthält die Feuerungen und ist durch 
schräg gestellte Bleche abgeschlossen, an deren unterem 
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Trockenapparat. 
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Ende Drahtgeflecht vorgesehen ist, das der Verbren- 
nungsluft Zutritt gestattet. Der Rauch tritt durch den 
Fußboden der Trockenkammer hindurch. Zur Rege- 
lung der Luftbewegung in der Kammer dienen auf dem 
Dach angebrachte Lüftungsklappe, mechanisch ange- 
triebene Ventilatoren sind nicht erforderlich. 

Aber auch die Vakuumtrocknung wird ange- 
wendet, da sie eine schnellere Trocknung ermöglicht, 
ohne daß der Kautschuk irgendwie schädlich beeinflußt 
wird. Da die Vereinigung von Räucherung und Trock- 
nung auch hier von Vorteil ist und gestattet, daß der 
Kautschuk noch am Tage der Gewinnung zum Versand 
gebracht wird, hatte die Firma David Bridge& Co, 
Ltd. eine vollständige Anlage dieser Art ausgestellt, wie 
Figur 7 zeigt. Der Vakuumtrockenapparat ı enthält die 
Heizplatten, auf die der in flachen Behältern befindliche 
Kautschuk gebracht wird. Die Tür des Apparates läuft 
auf Rollen an einer Schiene 2, wird durch umklappbare 
Schrauben 3 mit Griffmuttern an dem Apparat befestigt 
und besitzt ein Schauglas 4. Die Handhabung ist somit 
eine sehr einfache und leichte. Zur Heizung wird sowohl 


\ 


. 
s D 
Nor” 


N gr 
N IIIJ Zar 


Wj 
N 
u 


Fig. 9. Vertikalschnitte durch eine Blockpresse. 
Frischdampf benutzt, als auch der Abdampf der die 
Luftpumpe treibenden Dampfmaschine 5, nachdem er 
einen Oelabscheider 6 passiert hat. Die aus dem Appa- 
rat I abgesaugten Wasserdämpfe gelangen in den Ober- 
flächenkondensator 7, aus dem das kondensierte Wasser 
ın den Aufnehmer 8 fließt, der mit Schauglas 9 und 
Wasserstandsglas 10 ausgerüstet, die Beobachtung des 
Fortschreitens der Trocknung ermöglicht. Zur Erzeu- 
gung des Rauches dient der Ofen t1, welcher mit 
einem Rauchreiniger 12 verbunden ist, aus dem der 
Rauch durch Rohr ı3 unten in den Apparat ı einge- 
leitet wird. 

Etwas anderer Bauart als der beschriebene Apparat 
ist derjenige der Firma Francis Shaw & Co., Ltd. 
Die allgemeine Anordnung und Einrichtung dieses 
Apparates ist aus Figur 8 ersichtlich. Der ausgestellte 
besaß 16 Platten von etwa 1200 mm im Quadrat, die 
gleichfalls durch Abdampf geheizt werden. Eine durch 
Riemen angetriebene Schieberluftpumpe soll ein 
Vakuum von 710 mm Quecksilbersäule erzeugen, bei 
dem die Erhitzung des Kautschuks nicht über 40° C 
beträgt. Das in einem stehenden Oberflächenkonden- 
sator niedergeschlagene Wasser sammelt sich in einem 
Behälter, der ebenso wie die Tür des Apparates mi: 
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Schauglas versehen ist. Die Tür dreht sich in einem 
Scharnier und wird durch Schrauben mit Handrädern 
gegen den Apparat gepreßt. Während kleinere Appa- 
rate aus einem Stück gegossen werden, stellen Shaw 
& Co. größere, sowie solche, die in entlegene Gegenden 
befördert werden sollen, aus mehreren Teilen her, die 
miteinander verschraubt werden und nur ein geringes 
Gewicht besitzen. i 

Während der größte Teil des Plantagenkautschuks 
in Form von Fellen oder schwachen Kuchen in den 
Handel kommt, wird nicht selten der Kautschuk zu 
kleinen Blöcken gepreßt. Da bei dieser Form die 
Qualität des Kautschuks nicht so leicht geprüft werden 
kann wie bei dünnen Fellen, muß allerdings Vertrauen 
zwischen Käufer und Verkäufer vorhanden sein. Zur 
Herstellung dieser Blöcke dienen kleine Pressen, von 
denen zwei verschiedene Konstruktionen auf der Aus- 
stellung zu sehen waren. David Bridge & Co., 
Ltd. hatten eine Batterie von vier Blockpressen auf 
ihrem Stande, die durch eine Riemenpreßpumpe mit 
Druckwasser versorgt wurde. Die Figur 9 zeigt einen 
Vertikalschnitt durch eine solche Presse. Der Form- 
raum wird oben durch einen Deckel ı abgeschlossen, 
der durch Schrauben 2 an einem umlegbaren Bügel 3 
gegen den Preßkasten 4 angedrückt wird. Bei geöff- 
neter Presse wird der Deckel durch ein Gewicht 5 in 
seiner Stellung gehalten. Unten im Preßkasten be- 
findet sich ein beweglicher Boden 6, der seitlich (in der 
Figur nach rechts) an einer Führung herausgezogen 
werden kann. Er besitzt eine Vertiefung 7, in die der 
Kopf des Plumgerkolbens 8 genau paßt, so daß er 
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Fig. 10. Pressen. 


bei Aufwärtsbewegung des Kolbens zentrisch geführt 
angehoben wird. Hierbei wird der in den Preßkasten 
eingefüllte Kautschuk zu einem festen Block zusammen- 
gepreßt und gleichzeitig wird eine Bezeichnung, die 
sich innen auf dem Deckel befindet, ein Name usw., 
eingeprägt. 

Während der Preßkolben bei dieser Presse nur 
einfach wirkend ist und somit lediglich durch sein 
Gewicht nach unten geführt wird, haben die Pressen, 
welche Francis Shaw & Co. ausstellten (Fig. 10), 
doppelt wirkende Kolben. Der bewegliche Preßteil, 
welcher an dem Kolben befestigt ist, wird somit auch 
nach unten durch Druckwasser bewegt, so daß ein 
Festsitzen der Platte in dem Preßkasten nicht statt- 
finden kann. Sonst ist die Einrichtung von der be- 
schriebenen nicht wesentlich verschieden. (Forts. folgt.) 


Die Fabrikation der Budibinderleinwand,. 


Von Ingenieur Gustav Durst. 


An den Artikel Buchbinderleinwand werden in 
eigentlich technischer Beziehung nur geringe Anfor- 
derungen gestellt — hauptsächlich soll das Gewebe voll- 
ständig geschlossen sein (gegen das Licht gehalten nicht 
blitzen), damit beim Aufziehen der Kleister nicht durch- 
schlägt und die rechte Seite beschmutzt. — Sonst wird 
eine gewisse Steifheit verlangt, sowie „Bugfreiheit*, 
d. h. beim Falten der Leinwand soll die Faltstelle nicht 
wesentlich heller werden (ein Uebelstand, der besonders 
sehr vielen Bordeauxfarben anhaftet.) Große Ansprüche 
werden hiegegen an das Aeußere gestellt und muß 
hier Farbe, Appret, Druck und Pressung in den mannig- 
faltigsten Weisen kombiniert werden, um den gestellten 
Anforderungen zu genügen. 

Wir wenden uns nun zunächst zur Besprechung der 
Fabrikation der gewöhnlichen einfärbigen Ware der 
sogenannten „common colours“. 

Für diese Erzeugung wird die Ware zunächst ge- 
färbt, hierauf mit Stärke in annähernd gleicher Farbe 
appretiert, durch Kalandrieren zum Schließen gebracht 
und durch Preßkalander in beliebiger Weise genärbt. 
— Im einzelnen ist zu bemerken, daß betreffs des 
Färbens keinerlei Ansprüche an Licht- oder Waschecht- 
heit gestellt werden, es genügen daher die billigsten 
substantiven Farbstoffe, die nur, wenn besonders leb- 
hafte Nüancen gewünscht werden, einen Aufsatz von 
basischen Farbstoffen erhalten. 

Die Stücke werden gewöhnlich zunächst entschlichtet, 
hierauf mit Natronlauge gebäucht und am Jigger ge- 
färbt; für zarte, helle Töne muß die Ware vor dem 
Färben gebleicht werden, und da sich für andere Artikel 
gleichfalls ein ziemlicher Bedarf an gebleichten Waren 


ergibt, sind meist eigene Bleichanlagen vorhanden une ! 


kann irgend eines der bekannten Bleichsysteme im ge- 
spannten oder losen Strang zur Anwendung kommen, 
in kleinen Betrieben bleicht man am Jigger. 

Nach dem Färben wird die Ware ausgepreßt und 
auf Zylindertrockenmaschinen getrocknet. Bis hierher 
deckt sich die gesamte Fabrikation mit der gewöhn- 
lichen Stückfärberei und beginnt nun erst bei der 
Appretur die eigentliche Spezialfabrikation. Es ist die 
Hauptaufgabe, eine vollständig gleichmäßig gefärbte 
Ware zu erzielen, die gleichzeitig vollständig geschlossen 
ist. — Um gleichmäßige Farbe zu erzielen, ist es nötig, 
daß die Farbe der Stärkemasse mit der Farbe des Ge- 
webes ziemlich genau übereinstimmt, da sonst die Fäden 
und die dazwischenliegende Stärke durch verschiedene 
Färbung ein unruhiges, ungefälliges Aussehen bedingen. 
— Um daher neue Farben zu erzeugen, muß vorher 
die Farbe des Gewebes und des Stärkeapprets genau 
durch Nachahmung des ganzen Fabrikationsganges im 
Kleinen (auf Handmaschinen) ermittelt werden. Erst 
wenn ein derart im Kleinen hergestelltes Muster Buch- 
binderleinen die gewünschte Nüance aufweist, kann nach 
Mustern des gefärbten Rohgewebes, sowie des bekannten 
Farbrezeptes für das Appret, im Großen erzeugt 
werden. 

Die zweite technische Frage des „zum Schließen 
bringen“ hängt wesentlich mit kommerziellen Gesichts- 
punkten zusammen, da ohne weiters klar ist, daß ein 
dichter eingestelltes (sewebe leichter geschlossen ge- 
bracht werden kann als ein schütteres, während letzteres 
sich billiger stellt und der Qualitätsunterschied nicht 
immer bezahlt wird. — Die Einstellung der Mollinos für 
gewöhnliche Ware ist ca. 17/14 36/42, für Ila Ware 
13/11 36/30. 
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Das Stärkeappret selbst hat folgende Zusammen- 
setzung: Für I Gallone = 4,54 Ltr. 

500 g Weizenmehl Nr. 7, 
400 g Reismehl, 

lo g Softening, 

16 g Knochenfett, 

45 g trockene Mineralfarbe 

Da Softening leicht den oben erwähnten Uebel- 
stand des hellen Buges mit sich bringt, wurde folgende 
Zusammensetzung gewählt — für 1 Gallone: 

500 g Weizenmehl 
400 g Reismehl l 
40 g Palmöl oder Cocosöl, letzteres macht 
die Ware härter 
za. 40 g Mineralfarbe. 

Die Mineralfarbe kann durch Anilinfarben im Durch- 
schnitt za. 1,5—8 g auf die Gallone ersetzt werden und 
können substantive, basische oder auch saure Farbstoffe 
zum Anfärben verwendet werden. 

Das Kochen der Appretur geschieht in großen 
Holzbottichen, die mit offenem Dampf ge- 
heizt werden. Zunächst werden die ganzen 
Stärke- und Mehlmengen mit kaltem er 
angerührt, eventuell durch ein Sieb ge- 
nommen; das Fett wird in einem Kübel 
Wasser verkocht zugesetzt, die Mineral- 
farbe wird zunächst auf Walzenmühlen 
mit Wasser angerieben, dann aufgeschlemmt 
zugesetzt, falls Anilinfarben verwendet wer- 
den, werden selbe separat gelöst zugesetzt. 
Nun wird das Ganze !/s Stunde lang bei 
geschlossenem Deckel verkocht. Bei Ver- 
wendung von Anilinfarben ist zu beachten, 
daß dieselben kochecht sein müssen. Anilin- 
farben sind an und für sich billiger. und 
dadurch, daß das Reiben fortfällt, ökono- 
mischer, andrerseits muß jedoch bei hellen 
Farben und „Weiß“ angeriebene weiße 
Farbe (Lithopone) zugesetzt werden, um 
ein Durchscheinen der fertigen Ware zu 
verhindern. 


Das Stärken selbst wird auf Friktions- — 
stärkemaschinen, wie Fig. 1 veranschaulicht, = = 
vorgenommen. Die Maschine besteht aus 
einer großen Ahorn- oder Sykomorenholz- 
walze und einer kleineren Bronzewalze, 
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Friktionsstärkemaschine (C. G. Haubold jr. Chemnitz). 
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Nr. 17: 


die durch Doppelhebel angepreßt wird. Die 
Holzwalze läuft in der Stärkemasse und ist 
mit einer groben Umwicklung versehen. 
— Die Umfangsgeschwindigkeit beider 
Walzen differiert (durch aufgekeilte Zahn- 
räder erzielt) um za. 8—14°fo. Durch all 
diese Vorkehrungen wird ein intensives 
Eindringen des Apprets in die Poren des 
Gewebes erzielt. — Die Ware wickelt sich 
hierauf selbsttätig auf Steigdocken auf und 
wird auf einer Zylindertrockenmaschine ge- 
trocknet. Gewöhnliche Ware muß derart 
4 mal gestärkt und immer wieder getrocknet 
werden, lIla. Ware muß 5mal gestärkt 
werden. | 


Hierauf ist die Ware fertig zum Ka- 
landrieren, muß jedoch vor dem Kalan- 
drieren -entsprechend angefeuchtet werden, 
was am besten durch Passieren durch eine 
Lösung von 100 Liter Wasser, 10 Liter 
Türkischrotöl 80°/o vorgenommen wird. 
Zum l’assieren kann eine gewöhnliche Pad- 
dingmaschine oder auch oben beschriebene 
Friktionsstärkemaschine verwendet werden, 
und läßt man die angefeuchteten Stücke 
über Nacht aufgerollt liegen, um ein besseres 
Quellen der Stärke zu erzielen. Um die Ware nun zum 
Schließen zu bringen, sind Kalander besonderer Kon- 
struktion erforderlich (Fig. 2), die dadurch charakterisiert 
sind, daß die Stahlwalze auf bedeutende Temperatur ge- 
bracht werden kann und mit beträchtlicher Friktion (d. h. 
Differenz der Umfangsgeschwindigkeit) gegen die Papier- 
walzen arbeitet. — Nach eigenen Messungen beträgt 
die Temperatur der Stahlwalze za. 160° C und kann 
diese Temperatur durch hochgespannten Dampf erzielt 
werden, meist wird jedoch die Stahlwalze durch Gas 
oder Gasolin geheizt. Um genügenden Druck zu er- 
zielen und trotzdem ein Heißlaufen der Lager der heißen 
Stahlwalze zu vermeiden, ist gewöhnlich, wie Figur 2 
zeigt, eine Blindwalze vorgesehen, die den beträchtlichen 
Schrauben- oder Hebeldruck überträgt, die Friktion des 
Kalanders beträgt bis 400°. Auf diesem Kalander 
wird die Ware 3 bis 4mal durchgenommen und ist 
hierauf fertig zum Pressen. 

Sollte die Ware. noch zu naß sein, wird sie vor- 
sichtig auf der Zylindertrockenmaschine getrocknet. 


iig. 2. Friktionskalander (C. G. Haubold jr., Chemnitz). 
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Hierauf wird die Ware durchgesehen, da insbesondere 
für feine Närbung tadellos saubere und quetschfalten- 
freie Ware erforderlich ist. 

Zum Närben werden gewöhnlich zweiwalzige 
Goufrier-Kalander (siehe Fig. 3) verwendet, die aus 
einer großen Papierwalze und einer kleineren die Gravur 
enthaltenden Stahlwalze bestehen, die beide durch 
Doppelhebel und Gewichte zusammengepreßt werden. 
Die Stahlwalze ist innen hohl und durch Dampf heizbar, 
auf der Einlaßseite befindet sich ein Dampfrohr, um die 
Ware leicht zu dämpfen und so geschmeidiger zu machen. 
Aus Ersparnisrücksichten sind meist für ein Kalander- 
gestell mehrere auswechselbare Walzengarnituren mit 
verschiedenen Närbungen vorhanden und braucht für 
feine Gravuren die Bepierwale nicht gewechselt zu 
werden, sondern nimmt durch heißes Einlaufen unter 
beständigem Netzen mit Wasser von selbst die Gravur 
an. Nach dem Pressen wird die Ware in Stücke von 
33,5 m gewickelt. 

Ein Artikel, der beinahe in der gleichen 
Weise erzeugt, einen wesentlich verschie- 
denen Effekt zeigt, wird erhalten, indem 
man gebleichte Ware mitfärbiger Stärke 
behandelt, wodurch die Gewebsstruktur 
deutlich hervortritt.e. Zum Anfärben der 
Stärke darf nur Mineralfarbe verwendet 
werden, da Anilinfarben auch das Gewebe 
anfärben würden und so der Effekt verloren 
ginge, weiters verwendet man, um genügend 
Contrast zwischen dem weißen Gewebe und 
der farbigen Stärke zu erzielen, etwas 
kräftigere Gewebe; Einstellung zum Bei- 
spiel 17/15 36/30. Die Erzeugung ist sonst 
die gleiche wie common colours, nur wird 
die Ware nicht gepreßt, sondern glatt und 
matt verlangt, und muß daher der Glanz, 
der beim Kalandern entsteht, durch Dämpfen 
entfernt werden. Die Dämpfvorrichtung 
besteht aus einem mit einer Lochreihe 
versehenen Dampfrohr, das durch Stoff ab- 
gedeckt ist, um ein Spritzen auf die Ware 
zu vermeiden, über welches die Ware durch 
Aufwickeln auf eine Walze ziemlich rasch 
fortgezogen wird. Dieselbe Vorrichtung 
kann auch verwendet werden, um gewöhn- 
liche Ware, die zu viel Glanz zeigt, matter 
zu bringen. 

Wir wenden uns nun zur Besprechung der Fabri- 
kation der sogenannten extra colours; es ist dies 
gleichfalls eine einfärbige Ware, die besonders in feinen 
Närbungen verlangt wird und die ein wesentlich schöneres 
gleichmäßigeres Aussehen als common colours besitzt. 
Bei der Erzeugung der common colours ist es trotz 
ne Zusammenstimmens von gefärbtem Gewebe 
und gefärbter Appretur nicht möglich, ein absolut gleich- 
mäßiges Aussehen zu erzielen, da die Faser und die 
die Zwischenräume füllende Appretur immer verschiedene 
Transparenz besitzt, was eine Unruhe im Aussehen un- 
vermeidlich macht; Närbungen, die z. B. einen groben 
„Seidenfinish“ ergeben, wirken daher auf extra colours 
unvergleichlich schöner. Das Verfahren weicht voll- 
ständig von dem für common colours ab, und besteht 
im Prinzip darin, vollständig weiße Ware einseitig mit 
einer gefärbten Stärkemasse zu überziehen, bis genügende 
Deckung, d. h. gleichmäßiges Aussehen erzielt ist. 
Hierauf wird die linke Seite mit einer farblosen Stärke 


überzogen, um das Gewebe geschlossen zu erhalten. 


Technisch wird das Ueberziehen der Ware mit färbiger 
Stärkemasse auf einer Rouleauxdruckmaschine 
vorgenommen, die meist mit einem großen Zylinder 
zum direkten Trocknen der bedruckten Ware zusammen- 
gebaut ist (Fig. 4,5). Für die meisten Zwecke der Buch- 
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binderleinwandfabrikation genügt hiebei ein einfarbiges 
Rouleaux. Die Druckwalze ist hiebei mit Hachuren, 
d. h. einem diagonal gestellten Liniensystem von ver- 
schiedener Feinheit graviert. Es können auch Picots, 
d. h. rhombische Gravuren, verwendet werden, doch 
nützen sich diese schneller ab. 

Zur Vorbereitung muß die Ware gesengt und ge- 
bürstet werden, um alle feinen Härchen zu entfernen, 
die beim Druck störend wirken; die .Ware für extra 
colours ist, wie für sämtliche Druckartikel, vorgebleicht. 

Die Stärkemasse zum Auftrag auf die rechte 
Seite hat folgende Zusammensetzung: auf 1 1 Wasser 

87,5 g Maisstärke, 


12,5 „ Dextrin, 
100 ,„ Mineralfarbe, 
5 „ Kokosöl, 
5 „ Palmöl, 
2 „ Borax, 
10 ,„ Essigsäure 50°Jo. 
i 
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Fig. 3. Gouvrierkalander (C. G. Haubold jr., Chemnitz). 


Die Zusätze von Borax und Essigsäure werden ge- 
macht, um ein gutes Haften der Stärkemasse an der 
Kupferwalze zu erzielen. Die Mineralfarbe wird auch 
hier — auf der Walzenmühle aufs feinste mit Wasser 
angerieben und aufgeschlemmt — durch ein Sieb zu- 
gesetzt; die Stärkemasse wird mit kaltem Wasser an- 
geteigt gleichfalls durch ein Sieb genommen; das Fett 
kann direkt zugesetzt und verkocht werden, Borax und 
Essigsäure werden separat in wenig Wasser gelöst zu- 
gegeben. Das ganze Kochen wird in einem Duplikator 
vorgenommen, d. h. in einem doppelwandigen Kupfer- 
gefäß, welches durch Dampf, der den Hohlraum des 
Mantels erfüllt, geheizt wird. Hiedurch wird erzielt, 
daß kein direkter Dampf, somit kein Kondenswasser 
zur Stärke gelangt und infolgedessen die Stärke in 
immer gleicher Konsistenz erhalten wird, was für den 
Druckprozeß von großer Wichtigkeit ist. Die fertig- 
gekochte Masse wird zur Erzielung absoluter Gleich- 
mäßigkeit noch auf einer Trichtermühle gemahlen. 

An Stelle von Mineralfarben können auch hier 
wieder Anilinfarben in Verbindung mit einer deckenden 
Grundfarbe verwendet werden und ist zu bemerken, 
daß die Verwendung von Lithopone hiebei ausgeschlossen 
ist, da das Zinksulfid desselben bei dem konstanten 
Umlauf der Kupferwalze der Druckmaschine in der 


Farbe nach braun umschlägt, wodurch ein genaues 
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Farbentreffen unmöglich wird. — Die richtige Farbe 
wird auch hier durch vorhergehende Ausmusterung im 
Kleinen, die den Betrieb im Großen vollständig nach- 
ahmt, ermittelt. 

Zum Druck werden gewöhnlich 2 Walzen verwendet 
und stehen die Diagonalen derselben in entgegengesetzter 
Richtung, die größere Walze hat za. 20 Hachuren auf 
den cm, die feinere za. 30. 

Gedruckt wird nun zunächst mit der gröberen Walze 
4 mal, hierauf mit der feineren Walze 4 mal, worauf 
die Ware vollständig gleichmäßig gedeckt sein soll. 
Ist nicht genügende Deckung erzielt oder die gewünschte 
Nüance nicht erreicht, so muß das Drucken fortgesetzt 
werden bis der gewünschte Effekt erzielt ist. Nach 
jedem Drucken wird selbstverständlich getrocknet. 


Ist die Ware von der Druck- 
maschine fertig, so folgt das Stärken 
der linken Seite. Die Stärke hiezu 
hat folgende Zusammensetzung: 
Auf 1. Ltr; 

150 æ Kartoffelstärke, 
‚5 „ Weizenstärke, 
15 „ Palmöl, 

15 „ Kokosöl, 

2. Borar, 

Die Stärke ist also sehr dick 
gehalten und wird nun einseitig 
aufgetragen; hiezu dient eine ge- 
wöhnliche Stärkmaschine, deren 
untere Walze in der Stärkemasse 
läuft, die Ware geht nur zwischen 
beiden Walzen durch, mit der linken 
Seite nach unten, es wird also nur ' 
die linke Seite gestärkt, auch diese 
Maschine ist meist mit einer Zy- 
lindertrockenmaschine direkt zusam- 
mengebaut. 


Die linke Seite wird in dieser Fig. 5. 


Einfärbige Druckmaschine mit elektrischem Antrieb. 
(Elsässische Maschinenbaugesellschaft Mühlhausen.) 
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Weise 2 mal gestärkt, worauf 
die Ware genügend dicht ist, 
um am Kalander vollständig zum 
Schließen gebracht zu werden. 
Die Ware wird nun wie common 
colours geölt, und die linke Seite 
zur Stahlwalze kalandriert, nach 
Belieben gepreßt und ist fertig. 
Die fertige Ware zeigt, wie sich 
aus der Fabrikation ergibt, eine 
gleichmäßig gefärbte rechte Seite 
von schönem Aussehen, die linke 
Seite ist nur durch durchge- 
schlagene Stärke leicht angefärbt, 
wobei die Gewebsstruktur deut- 
lich hervortritt. 

Druck-Artikel. Der Auf- 
druck kann natürlich die ver- 
schiedensten Dessins umfassen, 
doch werden meist einfache 
Dessins aus sich kreuzenden, bald 
deutlichen, bald undeutlichen 
Liniensystemen bestehend, bevor- 
zugt. Die Vorbereitung der Roh- 
ware ist dieselbe wie für extra 
colours, auch die Druckfarbe 
- wird in ähnlicher Weise zusam- 
* & mengesetzt, doch ist ein Zu- 
0 satz einer größeren Menge Farbe 
notwendig, da mit einmaligem 
Drucken genügendes Decken er- 
zielt werden muß. Die Verwen- 
dung von Anilinfarben ist nicht 
zu empfehlen, da doch kein ge- 
nügendes Fixieren auf der Faser erfolgt und der Druck 
daher die Tendenz zeigt, beim folgenden Stärken aus- 
zulaufen, also unscharf zu werden. 

Die Zusammensetzung der Druckmasse ist auf 1 Ltr. 

125 g Dextrin, 
50 „ Maisstärke, 
400 „ trockene Mineralfarbe. 

Das Kochen der Masse erfolgt analog wie das der 
Druckfarbe für extra colours, und wird auch hier die 
Masse nochmals fein gerieben, eventuell durch ein Tuch 
passiert. — Nach dem Druck wird getrocknet und wie 
bei extra colours die linke Seite I mal gestärkt und 
kalandriert. Die Ware wird nicht genärbt. 

Selbstverständlich lassen sich durch Verwendung mehr- 
farbiger Rouleaux die verschiedensten Effekte erzielen. 


Trockentrommel, vorgebaut Rakelmaschine zum einseitigen Stärken (C. G. Haubold jr.) 


1. September 1911 


Im folgenden soll nun die Erzeugung eines ganz 
eigenartigen Artikels beschrieben werden, dessen Aus- 
sehen am täuschendsten echtes Leder imitiert. — Zum 
Beispiel Krokodilleder in den verschiedensten Farben, 
wobei das ganze eine bräunliche oder grünliche Grund- 
farbe zeigt, während die erhabenen Stellen der Närbung 
in derselben oder einer anderen meist dunkleren Nüance 
gefärbt sind, welche allmählich in die Grundfarbe der 
tieferen Teile der Prägung übergeht. Es lassen sich 
so die überraschendsten Effekte auf höchst einfachem 
Wege erzielen. Der Ausgangspunkt dieser Fabrikation 
sind die gewöhnlichen common colours, meist in helleren 
Nüancen und durchwegs in tiefen Närbungen. Flache 
Närbungen geben nie so schöne Effekte. Diese bereits 
fertige Ware wird auf der rechten Seite mit einer 
Kaseindruckfarbe bei geringer Pression bedruckt, 
wodurch erzielt wird, daß die Druckfarbe nur auf den 
erhabenen Stellen der Närbung zukann und langsam 
gegen die tiefer ne, Teile in feinen Schattierungen 
übergeht. Als Druckwalze wird hiebei die bei den 
extra colours beschriebene Hachurenwalze verwendet. 

Zur Herstellung der Druckfarbe werden folgende 
Grundlösungen angesetzt: 

1) Kaseinlösung 1:5; indem man 200 g Kasein in 
dünnem Strahl unter stetigem Umrühren in 1000 cc 
kaltes Wasser einträgt, hierauf 50 cc techn. Ammoniak 
zusetzt und eventuell durch eine Trichtermühle anreibt. 

2) Eine Seifenlösung 1:50 das heißt 20 g gewöhn- 
liche Kernseife auf 1 1 Wasser warm auflöst. 

Die Druckfarbe besteht aus 

100 g Kaseinlösung, 
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50 g Seifenlösung, 
0,5—2 „ Anilinfarbe. 

Für diese Druckfarben findet ausschließlich Anilin- 
farbe Verwendung. 

Die Kaseinfarbe erzeugt gleichzeitig auf den be- 
druckten Stellen einen schönen Glanz, wodurch der 
Gesamteindruck wesentlich gehoben wird. Alle diese 
Druckartikel werden auf dem in ng 4 vorgeführten 
Rouleaux n Während zum Kalandrieren und 
Pressen die in Fig. 2 und 3 vorgeführten Maschinen 
Verwendung finden. 

Wir a nun die verschiedensten und darunter 
sehr schöne und effektvolle Buchbinderleinen in der 
Fabrikation verfolgt. Für sämtliche ist Stärke der 
verschiedensten Art das Hauptmaterial, das leicht die 
Erzielung jedes Farbeneffektes gestattet, leicht ein voll- 
ständiges Schließen selbst leichter Gewebe, leicht im 
Glanz von matt bis Hochglanz variiert werden kann, 
leicht die feinsten und tiefsten Närbungen annimmt und 
festhält, also ein ganz ideales Material vorstellt, wenn 
es nicht den großen Fehler hätte so wasserempfindlich 
zu sein. Jeder Tropfen Wasser nimmt den Glanz und zer- 
stört die Närbung;; dies ist der Grund, warum in Pega- 
moid und anderen Kunstledersorten eine mächtige 
Konkurrenz erwächst. Doch genügt Buchbinderleinen 
für die meisten Zwecke, da Bücher ja doch nicht ge- 
bunden werden, um im Wasser zu stehen; auch läßt 
sich durch einen einfachen Ueberzug mit einem Zellu- 
loidlack jedes Buchbinderleinen ohne Beeinträchtigung 
seines Aeußern wasserfest bringen. 


Die Fabrikation der Kunstseide nah dem Kupferoxydammoniak-Derfahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


Die nach einem der vorerwähnten Verfahren herge- 
stellten Kupferoxydammoniakflüssigkeiten lösen hin- 
gegen 8— 100% Zellulose vollständig in 12—18 Stunden. 
— Die Lösung der Baumwolle findet bei einer Tempe- 
ratur von +40 C und unter Benützung der in Fig. 5 
angegebenen liegenden Trommel A, die mit Rühr- 
werk ausgerüstet ist, statt. Die Trommel A hat einen 
Inhalt von 1500—2500 Lit. und ist mit einem Kühl- 
mantel 3 umgeben, durch welchen kaltes Wasser oder 
stark gekühlte Salzlösung gepumpt wird, zum Ableiten 
der durch den Auflöseprozeß und das Reiben der Rühr- 
arme C erzeugten Wärme. Kurz vor dem Einbringen 
der Zellulose wird das Rührwerk mit ca. 60 Umdrehun- 
gen in der Minute in Tätigkeit gesetzt und die Baum- 
wolle durch die Oeffnung D schnell und gleichmäßig 
zugegeben, da das Auflösen sofort nach dem Einfüllen 
beginnt. In Æ können von Zeit zu Zeit Proben ent- 
nommen werden, um den Prozess zu verfolgen; in G 
ist der Eintritt der Kupferoxydammoniıakflüssigkeit, 
sowie auch der Ein- und Austritt der Pressluft, welche 
die Lösung durch die Filterpressen befördert; F ist das 
Entleerungsrohr der Masse. Eine gute Lösung ist 
schon an der schönen dunkelblauen Farbe zu erkennen 
und besonders an ihrem guten „Spinnen“ Man 
sagt, daß eine viskose Masse „spinnt“, wenn sie 
z. B. an einem in die Lösung getauchten Holzstab oder 
Glasrohr nicht hängenbleibt noch abtropft, sondern 
langsam hinuntergleitet und dabei einen lan- 
gengleichmässigenFadenbildet. Man kann 
sogar auf diese Art einen sehr guten, regelmäßigen 
Faden erzeugen, wenn man eine gute Zelluloselösung 
aus einem feinen Glasröhrchen in ein Natronlaugebad 
einfallen läßt, ausfällt und nachher aufwickelt. Dies 
ist wohl das einfachste Spinnverfahren; es wurde je- 


(Fortsetzung.) 


doch erst herausgefunden, nachdem man mehrere 
Jahre mit komplizierten Einrichtungen und mit 40 bis 
60 Atmosphären Druck mit dem Nitrozelluloseverfahren 
gearbeitet hatte. 

Die Viskosität oder Spinnfähigkeit einer 
Zelluloselösung kann natürlich auch auf andere Art 
als mit der schon erwähnten Glasstabprobe festgestellt 
werden, z. B. durch die in einer gegebenen Zeit durch 
eine gegebene Oeffnung oder durch ein Rohr aus einem 
Behälter ausgelaufene Masse, oder durch irgendeinen 
maßgebenden Viskosimeter. Wiederholt man 
solche Viskositätsbestimmungen mit einer der gewöhn- 
lichen Temperatur ausgesetzten Lösung, z. B. alle zwei 
bis drei Stunden, so sieht man, wie diese Viskosität 


Fig. 5. Lösetrommel für Baumwolle, 
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abnimmt und die Masse dünnflüssig und zum Spinnen 
unbrauchbar wird. Eine solche Lösung könnte höch- 
stens noch zur Herstellung eines billigen Lederimitates 
Verwendung finden. Mit der Viskositätsbestimmung 
könnte man gleichzeitig durch Colorimeter feststellen, 
wie sich auch bei der Zersetzung die Farbe der Lösung 
verändert und nach und nach vom Dunkelblauen ins 
Hellblaue übergeht. Es ist jedoch bekannt, daß ge- 
mischte Lösungen von Kupferoxydammoniak und ande- 
ren Kupfersalzen, sowie auch Zelluloselösungen aus 
Kupfersalzen allein, beständiger sind bei Temperatur- 
wechsel, oder bei längerem Aufbewahren viel weniger 
den Verderben ausgesetzt sind als Zelluloselösungen, 
die aus Kupferoxydammoniak allein bestehen, da Salze 
keine oxydierende Wirkung ausüben und die Zellulose 
nicht in Oxyzellulose übergeht. Immerhin ist es zweck- 
mäßig, die zubereiteten Lösungen innerhalb acht 
Tagen zu verspinnen. — 

Die Akt.-Ges. J. P. Bemberg will eine durch- 
aus haltbare Masse herstellen, indem sie beispielsweise 
2 g Zementkupfer, 2 g Kupfervitriol und 2g Koch- 
salz innig mit etwa 10—15 ccm Wasser zu einem Brei 
zerreibt und mit 6 g zerschnittener abgekochter 25% 
Wasser enthaltender Baumwolle durchknetet. Die 
gleichmäßig braune Masse wird nach einigen Stunden 
unter Bildung von basischem Kupfersalz vollständig 
grün. Man setzt nunmehr etwa 20 ccm Natronlauge 
von 50 B zu, wodurch das Gemisch unter Bildung von 
Kupferhydrat blau wird. Nach Auswaschen der ge- 
bildeten Salze löst sich die Mischung in Ammoniak auf. 


Gießt man in bekannter Weise eine Schicht Kup- 


feroxydammoniak-Zelluloselösung auf eine ebene Unter- 
lage, z. B. eine Glasplatte und fällt sie in einem Natron- 
laugebad aus, so erhält man durch Entkupfern in ver- 
dünnter Schwefel- oder Essigsäure, nach dem Aus- 
waschen und Trocknen ein durchsichtiges, glas- 
artiges Häutchen von schönem Glanz, grosser 
Festigkeit und Elastizität. Die Höhe des Glanzes, der 
Dehnbarkeit und Festigkeit eines solchen Häutchens 
hängt, wie dies auch für die Eigenschaften des Kunst- 
seidefadens der Fall ist, vom Zellulosegehalt, von der 
Viskosität und Spinnbarkeit der Lösung ab. Natürlich 
muss auch die technische Weiterbehandlung eines sol- 
chen Films, d. h. das Entkupfern, Waschen und Trock- 
nen richtig ausgeführt werden. Diese Nachbehand- 
lungen werden wir später eingehend besprechen. 

Will man, um den Herstellungsprozeß näher zu 
verfolgen einen solchen Film unter denselben Bedin- 
gungen anfertigen, unter denen der Kunstseidefaden 
hergestellt wird, d. h. ein Zusammenziehen des Häut- 
chens bei der Entkupferung und besonders beim Trock- 
nen stattfinden lassen, aber nur in dem Maße, daß 
während der ganzen Zeit des Entkupferns und beson- 
ders des Trocknens eine gewisse Spannung erhalten 
bleibt, so verfahre man wie folgt: statt die Zellulose- 
lösung auf eine Glasplatte zu gießen, nimmt man einen 
Glasstab von größerem Durchmesscr oder einen Glas- 
zylinder, taucht denselben einige Sekunden in die Kup- 
feroxydammoniaklösung, lässt dann die Masse kurze 
Zeit ablaufen, bis sie den Zylinder nur noch mit einer 
dünnen, gleichmäßigen Schicht umgibt, fällt den Film 
gut aus durch längeres Eintauchen in z. B. 40% Natron- 
lauge, berieselt mit reinem Wasser, behandelt die blaue 
Kupfer und Ammoniak enthaltende Zelluloseschicht mit 
einem leichten Schwefel- oder Essigsäurebad, bis sie 
durchsichtig ist. Darauf entfernt man alle Spuren von 
Säure durch eine längere Waschoperation in reinem 
Wasser. Zuletzt wird der Films in einem feuchtwar- 
men Raum (30° C) getrocknet und endlich vom Glas- 
rohr entfernt. Die Kontraktion des gallertartigen Häut- 
chens durch allmähliche Wasserabgabe geht nur so 


weit vor sich, als es der Umfang .des Glaszylinders . 
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zuläßt. Die dadurch erzielte Spannung auf der zylindri- 
schen Unterlage ist eine gleichmäßige und bringt den 
sehr hohen Glanz des Produktes hervor, wie es auch 
beim Trocknen eines Kunstseidefadens auf einer zylin- 
drischen Glaswalze der Fall ist. Es ist schon deshalb 
interessant solche Probefilms herzustellen, weil viele 
Fehler und Nachteile der Kunstseide auch im Kunst- 
häutchen zu finden sind; diese Mängel sind aber in der 
feinen Kunstseidefaser kaum zu ermitteln, treten jedoch 
im Filmbogen sofort hervor. So entsteht z. B. in der 
Färberei zuweilen der Uebelstand, daß trotz sorgfältiger 
Ausführung ‚Streiffarben‘“ in ein und demselben Strang 
entstehen, was zuerst auf eine zu konzentrierte un- 
vollständige Lösung der Zellulose zurückzuführen ist, 
dann aber auch auf ein ungenügendes Ausfällen des 
Zellulosefadens in der Spinnerei, oder auf eine unvoll- 
ständige Entkupferung schließen läßt. Werden, wie 
schon erwähnt, unter denselben Bedingungen, unter 
denen die Kunstfäden hergestellt werden, Filmproben 
erzeugt, so sind solche Mängel am Filmbogen sofort er- 
sichtlich und durch matte, milchige und undurchsichtige 
Stellen zu erkennen. 


d) Das Behandeln der Lösung im Vakuum 
und die Filtration. 

R. Linkmeyer hat festgestellt, daß beim Auf- 

lösen der Zellulose Ammoniak frei wird und er sucht 


Fig. 6. 


das Herstellungsverfahren dadurch zy verbilligen, daß 
er einen Teil des in der Masse nach der Auflösung vor- 
handenen Ammoniaks absaugt und durch Lösen in 
Wasser wiedergewinnt. Dieses Entfernen des Ammo- 
niaks durch Behandeln der Masse im Vakuum soll 
nach Linkmeyer bezwecken, daß die Fäden an der 
Luft schneller erhärten. — Von größter Wichtigkeit 
ist dieses Verfahren, wegen der Rückgewinnung des 
Ammoniaks schon, wenn die Fäden später in Lauge 
statt in Säure gesponnen werden. 

Die Behandlung der Lösung im Vakuum wird je- 
doch nicht nur im Kupferoxydammoniakverfahren an- 
gewandt, sondern überall da, wo plastische Massen 
verarbeitet werden, sei es zur Herstellung glänzender 
Fäden, Films, Kunsttuch oder Tüll; denn der Haupt- 
zweck dieser Behandlung ist das Entfernen der Luft aus 
der Masse. Betrachten wir z. B. unter starker Ver- 
größerung und in dicker Schicht eine solche Zellu- 
loselösung, wie sie nach dem Auflösungsprozeß aus 
dem Rührwerk entnommen wird, so sehen wir deutlich 
die im Innern der Masse zurückgehaltenen Luftblasen 
(Fig. 6), die dann Fehler im Filmbogen hervorrufen, 
oder bei der Herstellung von Kunstseide ein Reissen 
des Fadens beim Austritt aus den Spinnröhrchen ver- 
ursachen. Auch wenn der Faden am Rand der Spinn- 
düse nicht immer reißt, so ist er doch fehlerhaft und 
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sehr schwach an den Stellen, 'die 
Luftblasen aufweisen, und bricht 
meistens in der weiteren Verarbei- 
tung. Die Vergrökerung (Fig. 7) 
zeigt einen solchen hohlen Kunst- 
seidefaden in den zwei Luftblasen 
A und B eingefällt sind, die durch 
einen Luftkanal C miteinander ver- 
bunden sind. 

Es wurden nun mehrere Ein- 
richtungen und Apparate vorge- 
schlagen zum Behandeln der Masse 


Ai 


Br 
13 in einem luftverdünnten Raum. 
u Besonders erwähnt sei hier das 
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Verfahren der „Societe de la 
Viscose“ in Paris: Das Verfahren 
besteht darin, die Masse in sehr 
dünner Schicht zu verteilen, damit 
sozusagen alle Moleküle der Lösung 
in einem gegebenen Augenblick 
Fi an die Oberfläche der Schicht 
ig. 7. ; : 

gelangen, und damit die gesamte 
in der Masse eingeschlossene Luft durch eine Pumpe 
herausgesaugt werden kann. Der Apparat, in dem 
die Masse gemäß D. R.-Patent 163661 behandelt 
wird, besteht aus einem konischen Behälter, der mit 
der Spitze nach oben auf einem Gestell ruht. Im Innern 
des Behälters dreht sich durch Schneckenantrieb ein 
Kegel aus poliertem Stahl. Der obere Teil des Appa- 
rates ist mit zwei Rohren versehen, von denen das eine 
die Masse zuführt, während das andere mit einer Va- 
kuumpumpe in Verbindung steht. 

Vor oder nach dieser Behandlung im luftverdünn- 
ten Raum wird die Zelluloselösung filtriert und diese 
Filtration wird in großen Filterpressen aus Eisen 
(Fig. 8) unter Luftdruck durchgeführt. Die Filterpresse 
besteht aus einem System passend geformter Filter- 
platten (Fig. 9), welche mit vertikal laufenden Kannelie- 
rungen versehen sind, auf welchen die Filtertücher 
befestigt werden. Die Filterplatten werden zwischen 
zwei starke Kopf- oder Endpletten £ und F eingeschal- 
tet. Die Endplatte F ist beweglich und läßt sich, wie 
auch die Filterplatten, auf der Tragspindel verschieben. 
Das ganze System wird vermittelst einer kräftigen 
Druckspindel fest zusammengeschraubt und bildet nun- 
mehr eine Anzahl nebeneinandergereihter hohler 
Räume oder Kammern, wobei die Filtertücher die Ab- 
dichtung an den äußeren Rändern der Filterplatten be- 
wirken. Die Einführung der zu filtrierenden Masse ge- 
schieht durch einen an dem feststehenden Kopfstücke £ 
montierten Hahn A, welcher auf der Ausmündung eines, 
durch die ganze Presse hindurchführenden Kanales 
sitzt, welch letzterer wieder durch kleinere Kanäle mit 
jeder Filterkammer kommuniziert. Indem nun unter 
Druck die zu filtrierende Masse in die Presse eingeführt 
wird, tritt dieselbe in alle Filterkammern ein, füllt die- 
selben, lagert die Unreinigkeiten ab und läuft durch 
das Ablaufrohr B in ein Reservoir. Die Bedienung 
der Filterpresse wird am besten vermittels Pumpe und 
Montejus vorgenommen. — Da gewöhnlich 2 bis 3 
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ig. 8. Filterpresse. 
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Filterpressen in Anwendung kommen, die hintereinan- 
der eingeschaltet werden, kann die erste mit gröberem 
Stahlfiltertuch No. 140, die zweite mit Filtertuch No. 180 


. Fig. 9. 


Filterplatte. 


NR 


und die dritte mit No. 200 ausgerüstet werden. Die an- 
gegebenen Nummern beziehen sich auf die Maschen- 
weite, so weist z. B. Stahlfiltertuch No. 200 5500 Ma- 
schen pro Quadratzentimeter auf. Die Tücher werden 
von Zeit zu Zeit gereinigt und, wenn das cine oder 
andere zerrissen ist, ausgewechselt. 

Eine Zusammenstellung der verschiedenen 
Apparate des Lösungsraumes ist aus der Fig. 10 
zu ersehen: Die zubereitete Kupferoxydammoniakflüs- 
sigkeit fließt aus dem Reaktionsbehälter A nach dem 
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Meßgefäß B und von da durch das Rohr e zum Rühr- 
werk C, welches sich im Kellerraum befindet. Durch 
die Oeffnung d wird die Baumwolle zugegeben. Nach- 
dem die Zellulose aufgelöst ist, wird durch das Rohr ¿ 
Druckluft in das Rührwerk gelassen, die Masse tritt 
durch das Rohr aus, geht durch den Hahn / zur ersten 
Filterpresse E£ und von da durch das Rohr m zum ersten 
Montejus F. Durch die Leitung p wird die Preßluft ab- 
gelassen, nachdem das Rührwerk entleert ist. Vom 
Reservoir F wird die einmal filtrierte Lösung durch 
das Rohr z und den Hahn s der zweiten Filterpresse G 
zugeführt, wobei f das Zu- und p das Afüllrohr der 


| Fig. 11. Zusammenstellung von zwei Spinnkesseln. 


332 


Preßluft darstellen. Ebenso gelangt die zweimal fil- 
trierte Lösung von der Filterpresse G in den Monte- 
jus 7, dann zur dritten Presse J und schließlich durch 
die Leitung A zum Spinnkessel in die Fadenzieherei. — 
Wie schon früher erwähnt, muß die Lösung vor dem 
Verspinnen im luftverdünnten Raum behandelt werden, 
um frei gewordenes Ammoniak und Luftblasen zu ent- 
fernen. — Durch die Kamine O, O’, O” (Fig. 10) und 
die Ventilatoren P, P’, P” werden die beim Reinigen 


der Filterpressen aufsteigenden Ammoniakdämpfe ab-- 


geführt. . 

Die Lösung befindet sich nun im Spinnkessel und 
wird von da unter Luftdruck in die Spinnerei befördert. 
Um jede Unterbrechung im Betrieb zu vermeiden und 
ein Reinigen des Spinnkessels oder sonst irgendeine 
Reparatur vornehmen zu können, werden meist (nach 
Fig. ıı) zwei Spinnkessel so zusammengestellt, daß 
der eine oder andere beliebig ausgeschaltet werden 
kann. Muß nun z. B. der Spinnkessel X zum Nach- 
füllen ausgeschaltet werden, so wird zuerst der schon 
mit Lösung gefüllte Montejus K’ eingeschaltet, d. h. 
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er wird durch das Rohr ?, das durch den Hahn N 
mit einem kleinen Luftkessel EZ verbunden ist, unter 
Druck gesetzt. Die hierzu nötige Luft strömt aus 
einem großen Luftkessel — der auf Fig. 11 nicht an- 
gegeben ist — durch das Rohr AB zu. Nun ist zwi- 
schen dem großen Luftkessel und dem kleinen Luft- 
behälter Z ein Regulierhahn C oder ein automatischer 
Druckregler vorgesehen, der den zum Spinnen nötigen 
Druck im Behälter £ konstant erhält. Dieser Druck, 
der je nachdem man künstliches Roßhaar oder Kunst- 
seide spinnt, zwischen 1/,—2 Atm. variiert, wird durch 
die Manometer F und H — wovon /7 zur genaueren 
Angabe ein Quecksilbermanometer ist — angegeben. 
Ein Manometer B gibt den Druck im großen Reserve- 
luftkessel an. Der Hahn M und das Rohr O verbinden 
den Montejus X mit dem Regulierluftkessel Æ. S ist 
das Luftablaßrohr. Durch die großen Tauchrohre T 
und U, die Hähne Z und Z’, und die Zentralleitung L 
wird die Lösung in den Spinnsaal befördert und dort 
durch Abzweigrohre den Fadenziehmaschinen unter 
konstantem Druck zugeführt. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Fabrikation von Zelluloid. 


Von G.D. 


Eine Flachschneidemaschine für Stäbe 
zeigt Abbildg. No. 4 und zwar werden bei derselben 
mehrere Fäden auf einmal geschnitten. Eine kleine 
Rechnung möge den Vorteil der dargestellten Vor- 
richtung zeigen. Der Fadendurchmesser sei 3 mm, ein 
Faden wiegt 10 g. Da der Block etwa 110 kg wiegt 
und ungefähr 70 kg Fäden oder Stäbe ergibt — der 
Rest geht zum Abfall —, so wären 70 000 g = 7000 Stäbe 
zu schneiden. Der Hin- und Rückgang mit Einschluß 
der Zeit für den Bewegungswechsel möge 15 Sekun- 
den betragen. Dadurch wäre eine gesamte Schneide- 
dauer von 29 Stunden oder 3 Arbeitstagen gegeben. 
Durch die dargestellte Vorrichtung wird diese Zeit 
auf den sechsten Teil, also auf einen halben Arbeitstag 


(Fortse tzung) 


reduziert, wobei pro Block ca. 12 Mark an Lohn ge- 
spart werden. Das ergibt eine Verminderung der Selbst- 
kosten um 20 Pfg. pro kg Fäden. 

Gewöhnlich werden Fäden von 2 bis 7 mm Dicke 
auf der Drehbank geschnitten, da dieselbe durch 
größere Schnittgeschwindigkeit und durch den Weg- 
fall des Leerlaufes entschiedene Vorteile bietet. Stäbe 
von 8 bis 60 mm Durchmesser schneidet man aus- 
schließlich auf der Hobel- oder Flachschneidemaschine. 
Die hierbei auftretenden Messerdrücke sind erheblich, 
ein aufgenommenes Diagramm zeigt ihre Abhän- 
gigkeit von der Härte des Blockes, der Messerlänge 
und des Messerdurchmessers. 

An den Genauigkeitsgrad der geschnittenen Fäden 
und Platten werden 
von den Käufern recht 
große Anforderungen 
gestellt, wenn man be- 
rücksichtigt, dab es 
sich um ein elastisches 
Material handelt, wel- 
ches nach Schwind- 
maß geschnitten wer- 
den muß. 

Umsomehr ist es 
anzuerkennen, wenn 
die Fabrikanten bei 
der Lieferung ihrer 
Ware z. B. eine ma- 
ximale Gewichtsdiffe- 
renz von + 3°/o garan- 
tieren. Falls es sich 
um Platten von 'n 
mm Dicke handelt. 
wie sie bei der Fabri- 
kation künstlicher Blu- 
men und für Deck- 
platten verlangt wer- 
den, bedeutet das, das 

zwischen mehreren 
Hundert Platten die 
größte Stärkeschwan- 
kung nur 0,006 ınm 


Fig. 14. Stabschneidemaschine. oder æ mm betragen 
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Fig. 15. Skizze eines Messer«. 


darf. Um diese Genauigkeitsgrenzen einhalten zu kön- 
nen, werden erstens die betreffenden Hobelmaschinen 
ganz schwer gebaut, zweitens erhalten sie eine auto- 
matische Präzisionsschaltung und drittens und haupt- 
sächlich findet eine strenge Sortierung der Platten 
mittels Mikrometer oder schon direkt beim Schneiden 
durch eine genaue Additionswage statt. Diese ist so 
eingerichtet, daß sie als Auflegetisch dicht an der 
Schneidmaschine steht und das Einzelgewicht jeder 
Platte durch einen besonderen Zeiger angibt. Es wird 
dadurch das recht viel Zeit und Arbeitskräfte raubende 
Ausmessen der Platten umgangen. Die Plattenstärken, 
welche auf der Hobelmaschine — Flachschneidema- 
schine — geschnitten werden können, schwanken von 
i/,, mm bis 40 mm. Platten über 40 mm Stärke wer- 
den durch Zusammenkitten hergestellt, nachdem sie 
vorher den Trockenapparat passiert haben. 


Auf der Rundschneidemaschine — Dreh- 
bank — ist die maximale Plattenstärke 3 mm. Das 
Plattenschneiden auf ihr ist nur dann von Vorteil, 
wenn das zu schneidende Material außerordentlich rein 
ist und weder gröbere noch feinere harte Bestandteile, 
wie Sand, Staub oder Metallspänchen enthält. 

Diese Fremdkörper setzen sich sofort an der Mes- 
serschneide fest, stumpfen diese ab und geben, falls 
sie größere Dimensionen zeigen, Veranlassung zur 
Riefenbildung. Man erhält dann nur ca. 60 bis 75% 
Ausbeute vom ganzen Block, die restlichen Prozente 
müssen aussortiert werden, geben nur Ware zweiter 
Qualität oder belasten das Konto der Fabrikations- 
abfalle. Man trachtet daher darnach, die Platten mög- 
lichst durch Flachschnitt herzustellen, wenn auch bei 
manchen Fabrikationen, so z. B. bei derjenigen von 
gestreifter, bunter Wäsche der Rundschnitt vorteilhaft 
sein kann. Diese Wäsche wird aber auch so her- 
gestellt, daß bunte Leinwand auf Zelluloid geklebt 


Fig. 17. 


und dann mit Zelluloidlack oder einer dünnen, farb- 
losen Zelluloidplatte überzogen wird. Hierbei kann die 
Musterung beliebig — nicht nur in Streifen — aus- 
fallen und hat den Vorteil, überhaupt geschmackvoller 
und gefälliger auszusehen als die Streifenmusterung 
der Wickelmaschine. Bei dieser werden die einfarbi- 
gen Grundblöcke quer zur Längsachse geschnitten, 
die geschnittenen Bänder dann auf eine Spindel über- 
einandergewickelt und der so entstandene mehrfar- 
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S0kg. Kurvel, IIu.V. 
7 mm. Kurve lı u IV, 
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Messerdruck: Imm 
Messerlänge: I mm 


=- Messerdiameter in Millimeter. 


Fig. 16. Diagramm der Messerdrücke einer Stabschneidemaschine., 


Als Ordinalen der Kurven I und II sind die ıemessenen Messerdrücke aufgetragen, 
wobei bei Kurve I der Zelluloidblock normale Härte hatte, bei Kurve II weich gehalten 
war. Der Kurve I entspricht Kurve Ill, der Kurve II Kurve IV, in welchen die Messer- 
längen als Ordinalen aufgetragen sind. Kurve V stellt die gemessenen, mit der Be- 
lastung wachsenden Reibungsverluste (Leerlaufsarbeit) der beobachteten Maschine dar. 
Aus dem Diagramm ist ersichtlich, daß bei kleineren Messerdiametern das Schneiden 
mit mehreren Messern auch im Interesse der günstigen Ausnutzung der Maschine not- 
wendig wäre. Bei einem Messerdiameter von 44 mm ließ sich der normal harte Block 
Be noch schneiden, der Riemen der Antriebsscheibe kam jedoch bereits ins Rutschen. 

ie Druckdifferenz zwischen dem weichen und normal harten Block betrug bei dem 
erwähnten Durchmesser 500 kg. Der Einfluß der Länge des Messers und der Be- 
schaffenheit der Schneide zeigte sich durch er Zu- bezw. Abnahme des Messerdruckes 

recht deutlich. 


bige, gestreifte Block in einer Rundpresse zusammen- 
gepreßt. 

Auf die Bauart der Schneidemaschine weiter ein- 
zugehen erübrigt sich, da sich dieselbe im wesent- 
lichen nicht von derjenigen der Drehbänke und Hobel- 
maschinen für die Metallindustrie unterscheidet. 

Eine besondere Art der Fabrikation erfordern die 
Zelluloidröhren, welche entweder aus hydrau- 
lischen Zylinder- oder aus Schnecken- 
pressen durch heizbare Mundstücke gepreßt werden. 


Die hydraulischen Zylinderpressen ar- 
beiten sehr unvorteilhaft, ihr Fassungsvermögen ist 
recht klein und ihre Handhabung nicht ungefährlich. 
Sie ermöglichen jedoch die Verarbeitung eines gut 
ausgewalzten Stoffes und sind auch für die Fabrika- 
tion von Röhren mit Streifmustern schlecht entbehrlich. 


1 mm = 10 mm 


V => Geschw. in mm Sek.: 


260 360 


190 


018 92 165 
R =—-> Reibungsumfang: 1 mm = 10 mm 


Fig. 18. Kurve der Ausflußgeschwindigkeit bei einer 
hydraulischen Rohrpresse. 


Der Druck im Zelluloidzylinder beträgt 200 bis 
300 kg pro qcm, die Temperatur 50 bis 70° C. Trotz- 
dem ist die Ausflußgeschwindigkeit infolge der großen 
Reibung des Zelluloids an den Wandungen des Mund- 
stückes nur gering. Im folgenden Diagramm ist sie 
auf Grund einiger Beobachtungsreihen als Funktion 
des Reibungswiderstandes im Mundstück aufgetragen. 
Dabei ist der Reibungskoeffizient als konstant ange- 
nommen, weil die Temperatur und der Druck mög- 
lichst konstant gehalten wurden. Allerdings war die 
Beschaffenheit der Lauffläche bei den einzelnen Mund- 
stücken verschieden, insbesondere rauher bei denjeni- 
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gen größeren Durchmessers. Das Produkt aus Durch- 
messer des Dornes und Durchmesser der Büchse ist 
als Abszisse, die beobachtete Ausflußgeschwindigkeit 
als Ordinate aufgetragen. (Fig. 18.) 


Der Reibungswiderstand pro qcm. sei S, der ge- 
samte Reibungswiderstand ist dann R == S. 2. n (vn Va): 
wobei Vm und va die Radien der vorgenannten Durch- 
messer sind. Die Ausflußgeschwindigkeit V ist eine 
Funktion des hier konstant gehaltenen Preßdruckes P 
und des mit der Rohrdimension veränderlichen Reibungs- 


widerstandesR. Es ist also V = f (k): 


Für R = O tangiert die AusfluBgeschwindigkeit 
die Ordinatenachse, d. h. sie wird praktisch genommen 
bei ganz kleiner Reibung schr groß und umgekehrt 
schr klein, wenn die Reibung sehr groß wird, also im 


Falle V = f (fo. 


achse. Die Kurve wird daher einer Hyperbel ähnlich 
werden, was im Diagramm auch der Fall ist. 


Die. Versuche wurden bei vollgeöffnetem Druck- 
ventil und bei einer Temperatur von 50° C ausge- 
führt, ein Regulieren des Druckes zur Veränderung 
der AusfluBgeschwindigkeit fand nicht statt. 


Eine Korrektur des Verlaufes der Kurve in der 
Hinsicht, dass die Rohre größeren Durchmessers eine 
größere Auslaufgeschwindigkeit erlangen, kann prak- 
tisch in dreierlei Weise stattfinden. Erstens kann man 
das Zelluloid weicher halten, wobei man jedoch einen 
geringeren Genauigkeitsgrad des Rohres in Kauf 
nehmen muß. Zweitens kann man das Verhältnis 
Durchmesser 

Länge 
messer größer als eins, für größere Durchmesser gleich 
und klciner als eins wird. Man erzielt dadurch einen 
gewissen Ausgleich der Laufgeschwindigkeiten. Drit- 
tens erhöht man den Wasserdruck bezw. Preßdruck. 
Dabei ist eine obere Grenze durch die Festigkeit der 


), sie nähert sich hier der Abzissen- 


so gestalten, daß es für kleinere Durch- 
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vorhandenen Pressen gegeben. Für sehr dünnwandige 
Rohre ist es nach den vorherigen Betrachtungen selbst- 
verständlich, daß die Länge des Mundstückes i 


reduziert wird, da sonst bei ihnen das Verhältnis - 


zu ungünstig wird. 

Im allgemeinen kann man sagen, daß die Vor- 
gänge beim Pressen von Rohren noch sehr der Auf- 
klärung bedürfen. 


Das Vorstehende könnte höchstens einen kleinen 
Anhalt dafür geben, nach welcher Richtung hin zu 
arbeiten wäre, um praktische Erfahrungen theoretisch 
zu verwerten. Der Praktiker wird dabei einwenden, daß 
die Eigenschaften des Stoffes, mit welchem er arbeitet, 
zu sehr schwanken, und sich derselbe daher einer festen 
Norm entzieht; dem kann man entgegenhalten, daß 
es immer im Interesse der Fabrikation liegt, wenn die 
Grenzen ihrer Abhängigkeit vom Stoffe möglichst eng 
gezogen werden. Die Konstruktion der Rohrpressen 
ist eine recht einfache. Der Druckstempel besteht aus 
einem Stück, sein Durchmesser im Zelluloidzylinder 
ist weit geringer, als der Kolbendurchmesser im Was- 
serzylinder, so daß das Uebersetzungsverhältnis den 
Preßdruck im Zelluloidzylinder auf das Doppelte bis 
Dreifache des Wasserdruckes bringt. Der Wasser- 
zylinder ist wegen der Sicherheit des Arbeiters mit 
einem Sicherheitsventil versehen, welches die Presse 
vor Explosionsgefahr schützt. Bei höheren Tempera- 
turen können sich aus dem Zelluloid Gase entwickeln, 
die explodieren, wenn sie mit den an der Einströmungs- 
stelle des Heizdampfes sehr heißen Metallwandungen 
der Presse in Berührung kommen. Im günstigsten 
Falle wird dann das Mundstück der Presse herausge- 
schleudert, im ungünstigsten Falle die Presse zertrüm- 
mert. Dem soll durch die Anbringung eines Sicher- 
heitsventiles am lWasserdruckzylinder, welches ein 
schnelleres Zurückfahren des Preßkolbens ermöglicht, 
vorgebeugt werden. (Schluß folgt.) 


Verfahren zur Seritellung plaitiicher Maffen. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin, 


Holzmehl, Torf oder dgl. werden mit Wasserglas 
und Leim gemäß der britischen Patentschrift 
Nr. 795/1890 (Robert Stone in London) gemischt, 
in Formen gepreßt, erhitzt und so für verschiedene 
Zwecke geeignet gemacht. 

Ein zur Herstellung von Galanteriewaren geeignetes 
Material erhält man aus Feuerschwamm dadurch, daß 
man ihn zunächst mit eiweißhaltiger Lösung tränkt, 
glättet, in ein Grelatinebad taucht, trocknet und glättet 
a Golouya in London, D. R.-Patent 

| 952). 

Aus Graphit, Ilolzfaserbrei und einem mineralischen 
Füllstoff stellte ferner Holmes eine die Elektrizität 
leitende Masse dar (amerikanisches Patent Nr. 
482176, britische Patente Nr. 10228/1891, 2486/1892 
und 15993/1892). Zu diesem Zwecke mischte er den 
Graphit und die anderen Bestandteile, preßte, trocknete 
das Gemisch und tauchte sie endlich in ein Oel, worauf 
das Ganze erhitzt wurde, um das Oel und die Faser zu 
karbonisieren. 

Aus Holzstoff oder zerkleinerten Holzabfällen erhält 
man mit Zumischung von Zellstoffablaugen als Binde- 
mittel Kunstholz (I. Schmidt in Schindlers Werk 
b.Bockau i. S., D. R.-Patent Nr. 86512). 

Torf, Moosstreu, Holzkohle, 
Gips, Manilafaser, gekochtes Leinöl und Alaun vermischt 
Frederik Blake Pemberton in Southampton und 
erzielt dadurch ein die Hitze von damit bekleideten 


Schafwolle, Feuerton, . 


(Fortsetzung.) 


Gegenständen abhaltendes Material (britisches Patent 
Nr. 10116/1890). 


Joseph Pattigler in Wien gewinnt ein dauer- 
haftes Produkt durch Mischen von Oel, Kalk, Zement, 
Gips, Holzmehl und Wasserglas (amerikanisches 
Patent Nr. 529876). 


Walzen, Formen und Ornamente kann man zweck- 
mäßig aus Holz herstellen, das man in Faserform nach 
dem Vorschlape von Ernst Chonet de Bollemont 
in Rethel (Ardennen) durch starken Druck in eine 
harte, dichte Masse übergeführt hat (britisches Patent 
Nr. 8222/1894). 

Heinrich Eichlerin Berlin stellt aus Quarz, 
Kalk und Ilolzmehl ein Pflaster- bezw. Fußbodenmaterial 
her (britisches Patent Nr. 27104/1897). 


Joseph Theodor SzekinChancery Lane 
mischt llolzmehl, Ilolzwolle, Ilolzbrei oder dgl. mit 
Magnesiumsulfat, Borax und Magnesia (britisches 
Patent Nr. 6511/1898). 

Feuer- und wassersicheres Kunstholz resultiert nach 
der Erfindung George Archbolds in New-York 
aus einem Gemisch von Holzfasern, 'Tonerdehydrat, 


Ammonsulfat und einem Bindemittel (amerikanisches 
Patent Nr. 570361). 

Holzmehl, Wasserglas und pulverisierter Kalk werden 
nach dem Verfahren der amerikanischen Patent- 


schrift Nr. 629600 (Rudolf Platz in Leipzig) 
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zwecks Erzeugung einer formbaren Masse gemischt und 
der Luft ausgesetzt. 

Aus Holzbrei oder -Fasern, kalziniertem Gips und 
gepulvertem Kalk erhält William H. Orr in Lima 
(U. St. A.) (amerikanisches Patent Nr. 6/5 238) 
ein hartes elastisches Material. 

=  Holztasern, kalzinierter Gips, Alaun und Salz sind 
die Bestandteile, aus denen Frank H. Platt in 
Brooklyn ein leichtes, wasser- und feuerfestes Pro- 
dukt gewinnt (amerikanisches Patent Nr. 684091). 

Zur Herstellung von Kunstwerken u. dgl. eignet 
sich die aus Holzbrei, Wasser und Gips hergestellte 
Masse von William Schanz in Detroit (Mich.), 
die man nach dem Formen mit Gelatine überzieht 
(amerikanisches Patent Nr. 692549). 

Dane Porter in Lewiston kombiniert Holzbrei, 
Ton und ev. Talk, harzsaures Aluminium, Eiweiß oder 
(selatine und erhitzt das Gemisch (britisches Patent 
Nr. 8325/1909, französisches Patent Nr. 401 799). 

Kunstholz entsteht durch Vereinigung von mit Alkali 
gebleichten in gleicher Richtung angeordneten Holzfasern 
mit einem Bindemittel aus Kasein und feinstgemahlenem 
Holzmehl (J. Casteran in St.-Georges-les-Bains, 
D. R.-Patent Nr. 2 3357, britisches Patent Nr. 
1452/1908, französisches Patent Nr. 383961). 

Sirup, Talk und Holzmehl gibt ein zur Füllung der 
Luftschläuche geeignetes Produkt (Lucien Moreau, 
tranzösisches Patent Nr, 340879). 

Zum Hausbau empfiehlt L.Cassilda Gauvreau 
in Allegheny ein Gemisch von Holzbrei, Spänen, 
Leim, Gips, Fasermaterial, Papier, Lauge und Alaun- 
lösung (amerikanisches Patent Nr. 745050). 

h. J. Spitzer in Morristown (U. St. A.) 
mischt Gips, Schwefel, Alaun, Holzmehl, Borax und 
heißes Wasser. Es entsteht eine harte, wasserfeste, sich 
auch bei starker Kälte nicht verändernde Masse (a meri- 
kanisches Patent Nr. 780240). 

Aus Zellulosebrei oder Holzbrei geformte Gegen- 
stände werden wasserbeständig, wenn man sie genügend 
hoch und lange erhitzt (Isaiah L. Roberts in Lock- 
port [U.St. A.] amerikanisches Patent Nr. 921 001). 

Weiterhin mischte William David Ashton in 
Paisley verkohltes Holzmehl, Holzspäne u. dgl. mit 
Papierbrei und eventuell harzsaurem Aluminium (bri- 
tisches Patent Nr. 2903/1910). 

Leichte, polierbare Massen stellen Lewis Rad- 
more und William Percival Miller dadurch her, 
daß sie in Kaneva Schichten von Holzbrei und Papier- 
mache einschließen und das Ganze mit einer Emaille- 
schicht überziehen (französisches Patent Nr. 
422146). 

Leicht und wasserdicht ist die Masse, die Heinrich 
Richard Knoch in Alt-Chemnitz durch Zu- 
sarmmenkneten von Papier- oder dgl. Brei und pulveri- 
siertem Kork oder Nußschalen (besonders der soge- 
nannten nux arachis hypogaea) erzeugt (britisches 
Patent Nr. 2537/1892). 

George Olney in New-York mischt Natrium- 
silikat, Papierbrei und pulverisiertes Glas und gewinnt 
auf diese Weise ein plastisches Produkt (amerika- 
nisches Patent Nr. 627008). | 

Aus Papier, Pappe oder dgl. stellen J. Frederick 
Bennet und Walter Appleyard in Sheffield 
(Engl.) künstliches Holz dadurch her, daß sie die ge- 
nannten Stoffe mit bei 115— 180° geschmolzenem Schwefel 
überziehen (D. R.- Patent Nr. 116593). Die auf diesem 
Wege erhältlichen Produkte können zur Herstellung 
von Wagenverkleidungen, Füllungen von Möbeln, Zei- 
chen-, Mal- und Schreibtafeln Verwendung finden. 

Wetterfeste, das Aussehen von Holz aufweisende 
a, fabriziert man nach A. Jeannin in Sulz 
b. Nidau (Schweiz) aus Flolzpapiermasse, Möbelfirnis, 


Leim und Alkohol (Schweizerisches Patent Nr. 
44309). Ebenfalls ein Holzsurrogat gewinnt Kaspar 
Winkler in Zürich aus Fasermaterial und aus Holz- 
öl gewonnenen Fettsäuren (Schweizerische Patente 
Nr. 41380 und 45423). 

Um Steinnuß zur Herstellung von Spurlagern für 
Spinnmaschinen, Spindeln, Lagerschalen und anderen 
industriellen Zwecken verwenden zu können, muß man 
sie nach der Erfindung von Heinrich Koldt in 
Theresienau bei Tetschen (Böhmen) in geformtem 
Zustande zunächst austrocknen, dann in Mineralöl sieden 
und hierauf bei gelinder Wärme trocknen (D. R.-Patent 
Nr. 14288). Die auf diese Weise behandelten Gegen- 
stände schwinden nicht mehr. 

Feuersicher und leicht ist die Masse, die man durch 
Mischen von Strohmehl mit Wasserglas, Kneten, Gießen 
in Formen und Trocknen durch warme Luft (35°) er- 
zielt (Albert Arnhardt in München, D. R.-Patent 
Nr. 26862). Weiterhin ersetzte Arnhardt das Stroh- 
mehl durch Wollabfälle, Sägespäne oder andere ge- 
trocknete und zerkleinerte Pflanzenfasern und setzte ihnen 
pulverisierten Ton und Kalk zu (D. R.-Patent Nr. 
29 445). 

Ferd. Kugelmann in Hamburg hat vorgeschlagen, 
Mauritien-Kerne zur Herstellung von Drechslerwaren in 
der Weise geeignet zu machen, daß man sie vom Frucht- 
fleisch durch Einweichen in Wasser trennt, oder die ge- 
trockneten Schalen abreibt, durch Auslaugen in Wasser 
härtet und trocknet (D. R.-Patent Nr. 33147). 

Kunstholz erzeugt Jacob Mellinger in Balti- 
more aus einem Gemisch von Borax, Alaun, Kalium- 
karbonat, Zinksulfat, Kochsalz, Natriumbikarbonat, Na- 
triumsilikat, Kalk, Wasser und Holz, Stroh, Papier, 
Baumwolle und dgl. (amerikanisches Patent Nr. 
504988). 

Keiner Schmierung mit Oel, sondern lediglich der 
Anfeuchtung mit Seifenwasser bedürfen Lager, die aus 
einer Masse aus Sägespänen, pulverisiertem reinen Eisen, 
Graphit, Firnis und Vaselinöl, sowie.geringen Mengen 
schwarzer Seife hergestellt sind (Hermann Kirsch- 
baum und Dr. med. Albert Schnitzer in Stendal, 
D. R.-Patent Nr. 55962, britisches Patent Nr. 
11392/1890). ; 

Späne von Kokos-, Stein-, Paranüssen u. dgl. er- 
geben eine Kunstmasse, wenn man sie ne mit wolf- 
ramsaurem Natrium imprägniert, mit Kollodiumwolle 
und Kampher preßt, trocknet und nochmals in Formen 
preßt (D. R.-Patent Nr. 82294, britisches Patent 
Nr. 13823/1894, Thiele & Stocker in Stargard i. P.) 

George Bestwick in Patricroft (Engl.) be- 
handelt die Corozonuß mit Chlorkalzium, pulverisiert sie 
alsdann, mischt sie mit Baumwollsamen, Kork, Kohle 
und einer aus dem Star- oder Jellyfisch gewonnenen 
Flüssigkeit. Auf diese Weise entsteht ein Dampfkessel- 
oder -rohrisoliermaterial (amerikanisches Patent 
Nr. 648339, britisches Patent Nr. 17877!1899). 

Gemahlene Kakaoschalen, Fasermaterial [und oxy- 
dierbare Oele] verwenden H. Redmayne Romney 
in Crouch End, James Thame in Uxbridge und 
The Fibrous Manufacturing Company Limited 
in London zur Herstellung einer bildsamen Masse 
(britische Patente Nr. 3100/1898 und 17908/1898). 

Karl Geiser inBern (schweizerisches Patent 
Nr. 22569) stellt feuersichere Kunstholzplasten aus 
Ptlanzenfasern und Magnesia her. 

Die in Mexiko unter der Bezeichnung „Yule“, 
„Copalin*, „Yerba del Negro“, „Guayule‘“, „Jiguhite“ 


‘und „Haule“ bekannte Pflanze (Synanthereoeas Mexicanas) 


verarbeitet William Prampolini in San Luis Potosi 
(Mexiko) mit den Oelrückständen Gasolin, Naphtha usw. 
flüchtiger Kohlenwasserstoffe auf Kautschukersatzmittel 
(amerikanisches Patent Nr. 645331). 
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Holz und Ton vereinigt Ch. Constant Girod 
(französisches Patent Nr. 353071) zu einer brauch- 
baren Masse. 

Zu Parkettersatz empfiehlt A. Emile Morin Holz- 
stücke mit Magnesiumoxychlorid zu vereinigen (fran- 
zösisches Patent Nr. 380 764). 

Aus körniger Zellulose mit ebensolcher fasriger 
Substanz und einem Bindemittel gewinnt G. Chandon 
de Briailles Kunstholzplatten (schweizerisches 
Patent Nr. 35935). 

Federgeschosse werden nach dem Vorschlage der 
Société Soyez Frères hergestellt. indem man die 
Federkiele in einem Kern befestigt, der aus einem Ge- 
misch von Kartoffelbrei, Holzspänen, Plüsch- oder Haar- 
abfälle und Roggenmehl erhalten wird (französisches 
Patent Nr. 364230). 

Sogenannte „weiße Kohle“, das ist gekörnter Mais 
verarbeitet Jacque Pre&gent in verschiedener Weise auf 
feste Gegenstände (französisches Patent Nr. 3/8322 

Edmond Barthelet mischt Holzspäne, Kakao- 
fasern, Ramiefasern u. dgl. mit Teer, Harz oder dgl. 
(französisches Patent Nr. 389433). 

Als Isoliermasse für elektrotechnische Zwecke soll 
in erster Linie das Produkt dienen, das nach dem Ver- 
fahren von Paul Tonn in Berlin (D. R.-Patent 
Nr. 132780) erzeugt wird. Darnach werden Sä respäne 
mit Blut getränkt und dem faulenden Gemisch Dem 
pulver zugesetzt, bis eine trockene Masse entsteht, die 
vermahlen und nach Zusatz von trockengerührtem Gummi- 
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brei in Heißformen zu Platten oder Fassonstücken ge- 
preßt wird. 

Holz oder Knochen vermag die Masse ersetzen, 
dienach dem Verfahren der United StatesChemico 
Wood Company in Detroit (Mich.) aus Holz- 
faser und einem Gemisch von Getreidemehl und Gips 
gewonnen wird (britisches Patent Nr. 1838/1901). 

Huldreich Förster in Dresden stellt plastische 
Massen, die ein marmorartig geadertes Aussehen auf- 
weisen, dadurch her, daß er durch Hitze erweichten, 
unter Zusatz eines Bindemittels zusammengepreßten Elfen- 
bein- oder Hlornspänen Fasern von Holzwolle oder auch 
rohe Pflanzenfasern beimischt (D.R.-Patent Nr. 168 360). 

Zellulosehaltige Stoffe geben mit Alkaliverbindungen 
enthaltenden Materialien, wie Ton und Asche, und 
Melasse zu einer gleichförmigen Masse geknetet, eine 
Wärmeschutzmasse (Adolf Hrubes in Prag, öster- 
reichisches Patent Nr. 36727). 

Plastisch und daher geeignet zum Bekleiden von 
Steinen, Platten und dgl. ist die Masse, die man nach 
dem Vorschlage Raphael Girard de Vasson’s in 
Paris durch Mischen von kleinen Stücken oder ge- 
pulvertem Kork, Gips, Dextrin und Eisenoxyd erhält 
(amerikanisches Patent Nr. ‚479 967). 

Als Glaskitt besonders geeignet ist die plastische 
Masse, die erhalten wird, wenn Bleiweiß, Wachs, Talk 
und Korkpulver oder -Mehl vereinigt wird (Charles 
E. Gale in New-York, amerikanisches Patent 
Nr. 743632). (Schluß folgt.) 


Referate, 


Vorschläge zur einheitlichen Ausführung vergleichender 
Vorarbeiten zur Kautschuk-Wertbestimmung für International 
Rubber Testing Committee. (Gi.-Ztg. 25, 1277 [1911]). 

Auf die ausführliche Wiedergabe des Inhalts der Arbeit von 
P. Breuil (Le C.et la G.-P. 1911, 501!) folgen Erwiderungen von 
Dr. Fritz Frank, in denen er die Vorschläge von B. prüft und 
dessen Kritik seiner eigenen Arbeit zu entkräften sucht. Frank 
kann in den neuen Forderungen keine Verbesserungen finden, ebenso 
erscheinen ihm die ‚Einwendungen gegen seine Vorschläge unbe- 
rechtigt. Vor allem hält er in seiner Anleitung die Faktoren für ver- 
mieden, die den Wert der Viskositätsmessungen zu beeinträchtigen 
imstande sind. (s. Ref. in Nr. 13 ds. Ztschr.) Im Anschluß wird — als 
Antwort an Pontio (Le C. et la G.-P. 1911, 5108) — hervorgehoben, 
daß die Viskositätswerte nicht absolut, sondern relativ für Kautschuk- 
sorten verschiedener pflanzlicher uud geographischer Herkunft gelten 
sollen. Wegen weiterer Einzelheiten sei auf das Original verwiesen; 
von allgemeinerem Interesse werden erst international angenommene 
Vorschläge sein. Loewen. 

Hoernes, Herm.: Ballonhüllen und Dichtungsmittel. (Gi.- 
Ztg. 25, 1281. [1911]), (Aus „Buch des Fluges“, herausgeg. v. Herm. 
tloernes, Verlag von G. Szeklinski, Wien.) 

Kurze Besprechung der in Betracht kommenden Materialien, 
ihrer Vorzüge und Fchler. L. 

S. W. Moskau: Der Vakuumapparat zum Trocknen von 
Rohgummi. (Gi.-Ztg. 25, 1318.) 

Der Vakuumschrank soll nur als Aushilfsapparat neben der gut 
ventilierten Lufttrockenkammer Bedeutung haben. (Die angeführten 
Versuche scheinen dem Ref. zur Begründung einer so allgemeinen 
Behauptung ganz unzulänglich.) Loewen. 

Beadle, Clayton, und Stevens, Henry P.: Der 
res von Rohkautsckuken. (Ind. Rub. Journ. 41, 125 
1911)). 

Es ist behauptet worden, daß die geräucherten (Para-) Kaut- 
schuke den mit Säure behandelten (Plantagen-) Produkten überlegen 
seien. Da nun eine einfache Betrachtung lehrt, daß auch die ge- 
räucherten Materialien vermutlich durch die aus dem schwelenden 
Holz entweichende Essigsäure koaguliert sind, prüften die Verfasser 
eine Reihe von Rohkautschuken auf ihren Säuregehalt. Er wurde 
auf verschiedene Weise bestimmt und als Essigsäure berechnet; die 
Resultate gibt folgende Tabelle: 


Kautschuk: lo Essigsäure 


Fine Hard Para . 0,156 
a = „ anderes Muster ale Sie ı 0.120 

á š à 5 Eou an a 0,120 
Fine Soft Para ‚ a de a eh aa a 0,132 
anderes Muster. . . . 0,168 


be A ” 


Kautschuk : 
Plant. Dark Sheet Eh 
s anderes Muster 


%o Essigsäure 
0,228 


Plant. Pale Sheet. RR E 0,292 
X 5 A anderes Muster 0,240 
& 5 ß 5 aa 0,150 

m Crepe. 0,120 


Es folgen noch vier gewaschene Plantagenkautschuke, die 0,017 
und 0,02N°/o Säure enthielten. Zum Schluß wird eine Angabe be- 
zweifelt, wonach der Extrakt aus geräuchertem Para alkalisch re- 
agiert haben soll. Loewen. 

Frank, Dr. Fritz: Leimigwerden von Kautschuk. (Ind. 
Rub. Journ. 41, 1257.) 

Ergänzende Antwort auf eine (anonyme) Literaturzusammen- 
stellung über diesen Gegenstand im Ind. Rub. Journ,, 41, wen 20, 
S. 12. 


Pearson, Henry C.: Britisch-Guiana und Kautschuk. 
(Ind. Rub. World. 44, 299, 343, [1911].) 
Reisebrief. 


L. 

Die Fabrikation von isolierten Drähten. („By a Practical 
Man“.). (Ind. Rub. World 44, 319, 351.) L. 

Spence, D. und Scott, J. H.: Beitrag zur Chemie des 
Aa uks. Theorie der Vulkanisation. (Koll. Ztsch, 8, 304 

Im Anschluß an die Arbeit von Ostwald (Koll.-Zt. 6, 136 [1910)) 
besprechen die Verfasser die Theorie der Vulkanisation. Ostwald 
hatte die Vorgänge bei der Vulkanisation als reine Adsorptions- 
erscheinungen aufgefaßt. Gegen diese Ansicht spricht erstens der 
Umstand, daß der Vulkanisationsschwefel auf physikalischem und selbst 
chemischem Wege aus dem Kautschuk nicht zu entfernen ist (Alexander, 
Chem.-Ztg. 33, 789 [1910], dann der, daß der Schwefel in das Kaut- 
schuktetrabromid übergeht, indem I S imstande ist, 2 Br zu vertreten. 
Aus ihren Experimenten schließen nun die Verfasser, daß, wenn auch 
der „gebundene* Schwefel chemisch gebunden erscheint, doch 
mindestens ein Teil des „freien“ Schwefels adsorbiert ist. Der 
experimentelle Teil enthält die Beschreibung von Versuchen erstens 
über die Wirkung von Alkali auf vulkanisierten Kautschuk, zweitens 
über Vulkanisation des regenerierten Kautschuks, drittens über die 
Bromierung von vulkanisiertem Kautschuk. Den größten Teil nimmt 
viertens die Untersuchung des sogenannten freien Vulkanisations- 
schwefels ein, deren Resultate in zahlreichen Tabellen und Kurven 
niedergelegt sind. Loewen. 

Haywood, E.M: Das Erneuern der Laufflächen No 
Pneumatiks. (Ind. Rub. Journ. 41, 1303). 

Schidrowitz, Philip: Säuregehalt von Rohkantschuk 
und Säurekoagulation. (Ind. Rub. Journ. 41, 1321) 
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Barrows, Frank E.: Synthetischer Kautschuk. Eine 
Uebersicht über die Literatur. (Ind. Rub. Journ. 41, 1315 und 
1353). 

Eine auszugsweise Wiedergabe der Arbeit, die selbst nur re- 
feriert, verbietet sich von selbst. Doch seien, in Ergänzung des Auf- 
satzes in Nr. 3 und 4 dieser Ztschr., die Literaturstellen angeführt in 
der Reihenfolge, wie sie Barrows gibt, und mit kurzen Angaben ihres 
wesentlichen Inhalts. Williams, J. Chem. Soc. 15, 110 (1862); erste 
Untersuchung über Isopren; enthält bereits Beobachtungen über 
Polymerisation. Böouchardat, Compt. Rend. 89, 1117 (18/9); Poly- 
merisation unter der Wirkung von HCl. Tilden, Chem.-News 1882, 46 
S. 120; Bildung von Isopren aus Terpentin; Polymerisation mit HCI. 
Tilden, Trans. Chem. Soc. 1884, 410; weitere Untersuchungen über 
den gleichen Gegenstand. (Vergl. Tilden, Ind. Rub. Journ. 36, 321 
|Iyva]» Wallach, Ann. d. Chem. 238, 88 (1885); Polymerisation 
am Lich. Tilden, Chem. News 1892, 5 S. 265; spontane Poly- 
merisation. Weber, Jour. Soc. Chem. Ind. 13, 11 (1894); wie vor. 
Tilden, Chem. News 1906, 94 S.90; wie vor. Harries, Ind. Rub. 
Journ. 39, 630 (1910) s. a. Gi.-Ztg. 24 850 (1910), Polymerisation von 
Isopren in Gegenwart von Eisessig. Pickles, Trans, Chem. Soc. 


1910. 1086; Polymerisation. — Patente: St. George, Engl. 
P. 15544/1892; künstlicher Kautsckuk aus Terpentindämpfen und 
Salzsäure. Heinemann, Engl. P. 21 772/1907 u. Franz. P. 394.795; 


Isopren aus Acetylen, Aethylen und Chlormethyl. Badische Anilin-u 
Sodafabrik. Franz. P. 417,170; Kautschuk aus Isopren. — Coutu- 
rier, Ann. de Chimie 6 Ser. Vol.26. 489 (1892); 2,3 Dimethyl- 1,3 
Butadien, Diisopropenyl. Kondakoff, Journ. f. prakt. Chemie 62, 175 
(1900 u. 64, 109 (1901); Polymerisation von Diisopropenyl. -— Bad. 
Anilin u. Sodafabr., Engl. P. 14.281/1910 u. Franz. P. 417.768; wie 
vor. Farbenfabriken vorm, Fr.Baeyeru. Co., Engl.P. 15254/1910; 
Kautschuk aus Erythren. Thiele, Ann. 319, 227 (190l); 
Polymerisation von Piperylen (œ Methyldiviny!). Lebedeff, 
Journ. d. Russ. Phys.-Chem. Ges. 42, 949 (1510); Polymerisation 
von Erythren, Isopren und Diisopropenyl. Harries, Chem. Ztg. 
1910, 815. Bildung und Konstitution des ‚Kautsckuks; Pickles, 
Vortrag vor der Brit. Assn., Reports 1906, 247; Trans. Chem. 
Soc. s. o.; Konstitution des Kautschuks; Ketten — CHs — C (CH) 
= CH—CH3—CHs — C (CH3)= CH — CHs—. Dieser letzten Theorie 
fügt Barrows noch eine eigene über die spiralige Anordnung der 
Ketten im Raum an. — Auf Vollständigkeit macht die Arbeit nicht 
Anspruch („more or less completely). Loewen. 

Heins, P.: Wagenreilen in Rußland. (Gi. Ztg. 25, 1391.) L. 

Vernet, G.: Hevea Brasiliensis. Ueber die Zubereitung 
und den industriellen Wert der verschiedenen Rohkautschuksorten. 
(Le C. et la G.-P. 1911, 5281). L: 

Bouasse, H.: Ueber den Ausdehnungskoeffizienten des 
Kautschuks. (Le C. et la G.-P, 1911, 5286). 

Theoretisch-physikalische Studie. 

Caspari, W. A: Die Bromierung des vulkanisierten- 
Rautschuks. (Le C. et la G.-P. 1911, 5289.) 

Als wesentliches Ergebnis der Arbeit ist die Thatsache zu bei 
trachten, daß das. Brom imstande ist, einen Teil des (durch Azeton- 
extraktion ermittelten) Vulkanisationsschwefels zu verdrängen. Da- 
bei bleibt noch die Frage offen, ob dieser Schwefel chemisch oder 
physikalisch vom Kautschuk gebunden (oder adsorbiert) ist. Die Re- 
sultate der Experimente sind zahlenmäßig in 5 Tabellen, sowie in 
5 Kurven niedergelegt. Loewen. 

Bysow, B.: Studien über die Vulkanisation. (Le C. etla 
G.-P. 1911, 5291.) 

Der erste Teil der Arbeit behandelt die Heißvulkanisation. Sie 
wird als Adsorptionserscheinung erklärt, das Verderben von vulkani- 
sierttem Kautschuk wird auf eine allmählich eintretende chemische 
Reaktion zurückgeführt. Im zweiten Teil wird die Kaltvulkanisation 
besprochen; den in der Kolloid-Zeitschrift (8. 209 u. a.) früher ent- 
wickelten Gedanken wird nichts Neues hinzugefügt. Loewen. 

Schwartz, Alfred und Kemp, Philip: Die thermischen 
Phänomene beim Kautschuk. (Le C. et la G.-P. 1911, 5293). 

Physikalische Studie, die die eigentümlichen Beziehungen zwischen 
Temperatur und Ausdehnung von (vulkanisiertem) Kautschuk an 
Hand der Literatur und neuer Versuche vorwiegend theoretisch be- 
handelt, L. 

Breuil, Pierre: Untersuchungen über die Vulkanisation 
des Kautschuks. (Le C. et la G.-P. 1911, 5298). 

Der Zweck der Arbeit ist die Feststellung der Veränderung 
der mechanischen Eigenschaften des Kautschuks als Funktion fol- 
gender vier Faktoren: 1. Dauer der Vulkanisation, 2. Temperatur bei 
der Vulkanisation, 3. Natur des Gummis und 4. Temperatur bei der 
mechanischen Prüfung. Aus gutem Para- und Kongokautschuk wurden 
vier Mischungen hergestellt: Para, Kongo, 2 Para+ 1 Kongo und 
I Para -+ 2 Kongo, je mit 10°o Schwefel. Diese wurden bei 135° und 
145° vulkanisiert in Zeiten von !a, I, 1!/s, 2, 2!/s und 4 Stunden. 
Die erhaltenen Produkte sowie Proben der unvulkanisierten Mischungen 
wurden bei Temperaturen von — 12° bis -- 10° sowie bei Zimmer- 
temperaturen (19°) der Prüfung auf Dehnung, Härte und Elastizität 
unterworfen. Das umfangreiche Zahlenmaterial ist in 8 großen Ta- 
bellenpaaren und einigen kleineren Tabellen niedergelegt, auf die 
hier nur verwiesen werden kann. (Zu bedauern ist, daß alle analyti- 
schen Angaben über den gebundenen Schwefel fehlen, die von großem 
Interesse wären. D. Ref.) Das tatsächliche Resultat ist im wesent- 

lichen folgendes: Wie zu erwarten. geben die Proben aus reinem 


und die mit ?/s Para bessere Werte als die mit reinem oder ?Js Kongo 
Der Einfluß der Temperatur macht sich dahin geltend, daß bei 
145° der gleiche Effekt 2—4mal so schnell erreicht wird wie bei 
135°. Eigentümlich ist, daß kurze Dauer der Vulkanisation (bei der 
gegebenen Schwefelmenge !/s Stunde) ungünstig auf das Material 
wirkt; es dürfte dies daher kommen, daß bei der Vulkanisation die 
Wärme | wie auch sonst — die Qualität schnell verschlechtert, 
während der vorteilhafte Einfluß des Schwetels erst allmählich zur 
Geltung kommt. — Bestätigt wird diese Vermutung dadurch, daß 
die kurz vulkanisierten Proben dem unvulkanisierten Kautschuk darin 
ähneln, daß sie bei niederer Temperatur wesentlich an Dehnungstestig- 
keit gewinnen. — Die bleibende Deformation(Verlängerung) der auf Zug 
beanspruchten Muster sinkt mit der Dauer und der steigenden Vul- 
kanisationstemperatur. Während aber die Zerreißfestigkeit bei den 
135°-Proben mit den angewandten Zeiten steigt, fällt sie merkwürdiger- 
weise bei den 145°-Proben zwischen 2!/s und 4 Stunden, so daß also 
hier ein Vulkanisationsoptimum passiert sein muß. — Wegen weiterer 
Einzelheiten sei auf das Original verwiesen, dessen Lektüre noch 
manches Interesse bietet. Loewen. 

Fleury, R. de: Die Gewinne aus der Kautschukfabrikation 
(Les Bénéfices par le Caoutchouc.) (Le C. et la G.-P. 1911, 5306, 
5343.) Kaufmännische Studie. L. 

Jumelle, Henri: Die Heveapflanzungen in Cochiachina: 
(Le C. et la G.-P. 1911 5308.) 

Spence, D. und Galietly J.C.: Ueber die Bantamoi 
des Kautschuks als Tetrabromid. Zersetzung des Bromides durch 
Schmelzen mit Soda, (Le C. et la G.-P. 1911, 5313.) 

Nachdem die Verfasser früher (Gi.-Ztg. 25, 801 [1911]) darauf 
hingewiesen hatten, daß bei der Zerstörung des Kautschuktetra- 
bromids (nach Budde) mit Salpetersäure stets Verluste eintreten, 
empfehlen sie jetzt, zur Vermeidung dieser Fehler das Bromid mit 
Soda auf dunkle Rotglut zu erhitzen; dadurch gelangt das Brom 


quantitativ — nach Lösen der Schmelze und Ansäuern mit Salpeter- 
säure — zur Bestimmung. Die analytischen Belege sind in 6 Tabellen 
wiedergegeben. Loewen. 


Grävell, Albert: Die deutsche Kautschukindustrie. Ihre 
Entstehung, Entwicklung, ihr derzeitiger Bestand und ihre Welt- 
marktserfolge. (Deutsch und englisch). (Gi.-Ztg. 25, 1421.) L. 

Die Entwicklung und der Stand der Maschinentechnik in 
der e (Anonym; deutsch und englisch). (G. K 25, 
1430 

Marzahn, R.: Die Entwicklung der Kautschuk- u. Gutta- 
e in den letzten drei Jahrzehnten. (Gi. -Ztg. 25, 
1438 

Klinckowstroem, Graf Carl v.: Die Entdeckung des 
Kautschukbaums. (Gi. -Ztg. 25, 1449.) 

Beadie, Clayton u. Stevens, H. P.: Rohgummi i 
Bewertung. Vortrag, gehalten auf der letzten Chemical and Enge- 
neering Exhibition. (Ind. Rub. Journ. 41, 1399.) 

Uebersicht über die Bewertung des Rohgummis nach seiner 
Herkunft und Herstellung, sowie nach seinem Verwendungszweck in 
der Fabrikation. L. 

Breuil, Pierre: Zur Vereinheitiichung der Kautschuk- 
untersuchungsmethoden. (Le C. et la G.-P. 1911, 5311". 

Frank, Fritz: Zur Wertbestimmung des Kautschuks. (Gi.- 
Ztg. 25, 1482). Brief von B. an die Gi.-Ztg. und Erwiderung dar- 
auf, L. 

Chute, C. O.: Neue Fortschritte in der Kautschukent- 
harzung. (Ind.-Rub. World, 44, 371.) 

Besprechung des Artikels von A. Chaplet u. H. Rousset in Le 
Caout. et la Gutta-P., Februar und März 1911. L. 

Wicks, Jo seph T: Neuformen (Reforming) von Gummi; die 
neuen Verfahren. (Ind. Rub. World 44. 375.) 

Verfasser warnt vor den neuen Verfahren, bei denen neue Ge- 
genstände durch Pressen und Erhitzen feinpulverisierten Altmate- 
rials hergestellt werden. L. 

Dr.Brüggemann: Ueber eine Methode zur schnellen Be- 
rn von Füllstoffen in Gummimischungen. (G.-Ztg. 25. 

5 

Wenn Gummiproben zur Bestimmung der (mineralischen) Füll- 
stoffe mit Petroleum bei ca. 230° aufgeschlossen werden, zeigen die 
erhaltenen Suspensionen meist den Uebelstand, kaum klar filtrierbar 
zu sein. Dieser Fehler wird nach dem neuen Vorschlag beseitigt, 
indem die Filtration durch einen mit Kieselgur bis etwa zur Hälfte 
gefüllten Goochtiegel vorgenommen wird. Man braucht hierbei die 
Lösung nicht absitzen zu lassen (was oft selbst nach tagelangem 
Stehen nur unvollständig erreicht wird); sondern kann nach dem Lösen 
der Substanz und Verdünnen mit Benzol sofort filtrieren; dabei ist 
das Filtrat sofort klar, die Operation in 1 bis 2 Stunden beendet, 

Loewen. 

Gottlob, Dr. Kurt: Die Nitrosite des Kautschuks und 
deren Verwendung für die Analyse. (Gi.-Ztg. 25, 1561.) 

Antwort auf die gleich betitelte Arbeit Alexanders. Interessant 
ist, daß Gottlob aus seiner Arbeit selbst nicht den Schluß zieht wie 
Harries, daß nämlich beim Nitrosieren quantitativ ein Produkt von 
der Zusammensetzung entsteht, wie sie H. seinem „Nitrosit c“ au 
schreibt. 

Stern, Dr. Ernst: Technische Berichte über die Il. In 
na onals Kautschukausstellung in London. (Gi.-Ztg. 25, 1570, 

) 
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Die Abschnitte behandeln: 1. Materialprüfungen, 2. syntheti- 
schen Kautschuk, 3. Koagulation des Kautschuks, 4. Guayule-, Jelu- 
tong-, Murac-, Mineralkautschuk, 5. Regenerate. L. 

Breuil, Piere: Die Maschinen für die Kautschukfabrika- 
tionen. (Le C. et la G.-P. 1911, 5331.) 

(Fortsetzung, ) Kautschukblatt-Schneidemaschinen. L; 

Jumelle, Henri und Perrier de la Bathie, H.: Die 
Kautschukpfanzen von West- und Südwest-Madagaskar. (Le C. 
et la G.-P. 1911, 5335.) L. 

De Wildeman, E.: Die Regulierung des Kautschukver- 
kaufs im Belgischen Congo. (Le C. et la G.-P. 1911, 5348). L. 

Rousset, H: Die Erfindung der „Faktisse“ durch az 
Chinesen. (Le 'C. et la G.-P. 1911, 5341). 

Wray, L: Die Qualität des Plantagenkautschuks. (Ind. 
Rub. Journ. 42, 375.) L. 


Bücher-Befprechungen. 


Sulfurieren, Alkalischmelze der Sulfosäuren, Esterifizieren. Von 
Dr.H. Wichelhaus, Geh. Reg.-Rat Prof. a. d. Universität Berlin. 
Mit 32 Figuren im Text und 1 Tafel. (Chemische Technologie 
in Einzeldarstellungen, herausgegeben von Ferdinand Fischer.) 
Leipzig. Verlag von Otto Spamer. Preis geheftet Mk. 7.50, geb. 
Mk. 8.75. ' ' 

Das Buch behandelt hauptsächlich die Sulfurierung, die 
nach einem allgemeinen Ueberblick speziell in bezug auf die Dar- 
stellung des Türkischrotöles, Versäuerung der Fette und 
die Darstellung von Sulfosäuren besprochen wird; die Alkali- 
schmelze der Sulfosäuren, welche bekanntlich im Jahre 1869 von 
dem Autor in Verbindung mit der Firma Kunheim & Co. mit so 
großem Erfolg in die Technik eingeführt wurde, folgt in einem 
weiteren Kapitel. Ein fünfter Abschnitt behandelt die a... 
zierung. 

Die Isoliermittel der Elektrotechnik von Ingenieur Karl Wernicke. 
(Heft 10 der „Elektrotechnik in Einzeldarstellungen“. 
Verlag von Friedrich Vieweg & Sohn in Braunschweig. 
— Preis geh. Mk. 5.50, geb, Mk. 6.—. 

Wenn auch vorliegendes Buch schon vor einiger Zeit erschienen 
ist, so soll an dieser Stelle doch darauf hingewiesen werden, weil 
die Literatur auf diesem immer wichtiger werdenden Gebiete noch 
recht klein ist und vielen unserer Leser eine Uebersicht über Iso- 
liermaterialien und deren Prüfung sehr willkommen sein 
dürfte. Der Autor teilt den von ihm bearbeiteten Stoff in folgende 
fünf Kapitel: Anforderungen an die Isoliermaterialien, 
Die Prüfung der Isoliermaterialien, Beschreibung der 
wichtigsten Isoliermaterialien, Anwendung, Frei- 
leitungsisolatoren. 

Gerade auf einem solc hen Grenzgebiete ist eine Zusammen- 
stellung wertvoll, denn der Chemiker kennt gewöhnlich die An- 
forderungen zu wenig, welche der Elektrotechniker stellt und um- 
gekehrt läßt der letztere sich manchmal von wohltönenden Namen 
beeinflussen, ohne der Zusammensetzung des Isoliermaterials das 
nötige Verständnis entgegenzubringen. Es sind in dem Buche 32 Iso- 
liermaterialen beschrieben, außerdem noch 5 imprägnierte Papiere 
und Gewebe; die Prüfungsmethoden auf Durchschlagsfestigkeit, 
Feuchtigkeitsaufnahme, Feuersicherheit, mechanische Festigkeit, 
Lebensdauer sind eingehend und an Hand zahlreicher Abbildungen 
geschildert. 

Unsere Zeitschrift wird sich mit diesen, für die Elektrotechnik 
so wichtigen Kunststoffen noch vielfach beschäftigen, zur Orientierung 
sei das Studium der Arbeit von Wernicke empfohlen. -S. 
Chemisch-technische Untersuchungsmethoden. Hlerausgegeben von 

Professor Dr. Georg Lunge und Dozent Chefchemiker Dr. Ernst 
Berl. — Sechste, vollständig. umgearbeitete und vermehrte Auf- 
lage. — Band I (1910), Mk. 18.—, geb. Mk. 20,50. — Band II 
(1910) Mk. 20.—, geb. Mk. 22.50. — Band IIl (1911) Mk. 22.—, 
geb. Mk. 24.50. — Band IV (Schlußband) erscheint Ende dieses 
Jahres. — Verlag von Julius Springer in Berlin. -- 

Der vorliegende dritte Band dieses klassischen Werkes enthält 
u.a.ein von Dr. Fritz Frank und Dr. Eduard Marckwald 
bearbeitetes. 63 Sciten umfassendes Kapitel „Kautschuk und 
Kautschukwaren,“ das einen vortreftlichen Ueberblick über dieses 
Gebiet gewährt. Die Autoren teilen den Stoff in folgende vier Ab- 
schnitte: A) Rohkautschuk und vulkanisierter Kautschuk, 
B) Die für die Kautschukindustrie außer Kautschuk in 
Betracht kommenden Rohstoffe, C) Die analytischen 
Methoden der Untersuchung von Kautschukwaren und 
ihre Ausführung im einzelnen, D) Die Prüfung der 
Kautschukwaren aufihre Gebrauchsfähigkeit. 

Im Abschnitt A wird vor allem die Unteısuchung und 
Wertbestimmung vom Rohkautschuk behandelt, wobei der 
direkten Bestimmung der Kautschuksubstanz der größte 
Raum gewährt ist; wir finden die Verfahren nach Budde, Harries, 
Alexander,Schneider,Fendler. Spence in möglichst prägnanter 
Fassung wiedergegeben. Auch dieAxelrod-SchidrowitzscheVis- 
kositätsbestimmung sowie die Bestimmung des Eiweißgehaltes 
ist beschrieben. Den Schluß des Abschnitts bilden einige allgemeine 


KUNSTSTOFFE 


| Heap zz — 


Nr. 17 


Bemerkungen über Vulkanisation; zweckmäßig würden gerade 


hier die Regewerationsmethoden und die Analyse des 
regenerierten Kautschuks (über die in einem späteren Ab- 
schnitte einiges gesagt ist) anzufügen sein. — Der Abschnitt B be- 


handelt die Zusatz- und Surrogatstoffe, insbesondere weißen 
und braunen Faktis, Asphalt, Pech, Benzol, Benzin etc., 
dann Schwefel und die in Betracht kommenden Schwefelverbin- 
dungen (Schwefelchlorür, Goldschwefel, Zinnober). 

In dem Abschnitt C werden zunächst die vorbereitenden 
und einzelnen Arbeiten zur Untersuchung von Kautschuk- 
waren mitgeteilt, daran reiht sich die Ausführung der Gesamt- 
analyse (mit tabellarischen Zusammenstellungen) und endlich wird 
die Interpretation der Analysenwerte abgehandelt; V or- 
schriften für die Kontrolle und Untersuchung des Iso- 
lationsmaterials für elektrische Leitungen folgen in 
einem ersten Anhang, während ein zweiter Anhang (Allgemeines 
zur Analyse) noch folgende Dinge berücksichtigt; Vulkanisations- 
koeffizient, Untersuchung von mit Kautschukmischungen überzogenen 
Geweben, Analyse von Kautschuklösungen und Pasten, spezifisches 
Gewicht von Kautschuk u. Kautschukwaren, mikroskopische Prüfung: 
die Autoren selbst haben durch Einführung des Mikroskopes mit 
Beleuchtung des Objektes von oben die analytische Beur- 
teilung des Kautschuks und der Kautschukwaren in wertvoller Weise 
bereichert. 

Im Abschnitt D werden die chemischen und physikali- 
schen Methoden der Prüfung der Kautschukwaren auf 
ihre Gebrauchsfähigkeit, welche sich natürlich dem jedes- 
maligen Gebrauchszwecke der betreffenden Kautschukgegenstände 
anzupassen haben, mitgeteilt, wobei die rein mechanischen Prüfungen 
und die hiefür nötigen Prüfungsapparate besonders berücksichtigt 
werden. — Den Schluß des ganzen Kapitels bildet ein Anhang. 
Guttapercha und Balata, in welchem insbesondere über die 
Untersuchung der Guttapercha Angaben gemacht werden. Die ganze 
Arbeit der Herren Dr. Frank und Dr. Markwald ist außerordent- 
lich klar, übersichtlich und — bei möglichst gedrängter Fassung — 
sehr reichhaltig. 

In Band Ill des Lunge-Berlschen Werkes kommt für unsere 
Leser besonders noch das von Dr. Lewkowitsch bearbeitete 
Kapitel: Oele, Fette und Wachse, insbesondere: Spezielle 
Methoden der Oel- und Fettindustrie, worin die Abschnitte 
Lithographenfirnisse, polymerisierte Leinöle; gekochtes 
Leinöl, Leinölfirnis, Firnisöle; Leinölfarben und Lacke 
sowie oxydierte Oele hervorzuheben sind. — Ferner sei hin- 
gewiesen auf das von Dozent Direktor Dr. Karl Dieterich bear- 
beitete Kapitel: Die Untersuchung der Harze, Balsame und 
Gummiharze, endlich auf das Kapitel: Organische Präpa- 
rate (von Dr J. Meßner). In dem noch ausstehenden vierten Band 
hoffen wir die Untersuchungsmethoden für Kunstseide, Kunst- 
leder, Zelluloid u. a.zu finden. — s. 


Patent-Beridht, 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 

D. R.-Patent Nr. 236337 vom 3. 7. 1910 (Zusatz zum 
Patent Nr. 228888) Anna Weber, geb. Bentmann, in Köln 
a. Rh. Verfahrenzur Herstellung eines Fußbodenbelags. 
Man durchtränkt Frucht- oder Stärkemehl mit Glyzerin und Terpentin- 
öl (oder einem anderen Oel), mischt es mit Korkmehl oder einem 
anderen Füllstoff und setzt dann soviel 8—10°Joige Viskose zu, dab 
die Masse eine zum Aufstreichen oder Aufstampfen geeignete Be- 


schaffenheit zeigt, worauf man sie auf Gewebe aufbringt. K. 
Chemische Verfahren. „(Patentklasse 12.) 
D. R-Patent Nr. 237210 vom 25. 3. 1910. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Ver- 


fahren zur Herstellung von gefärbten azidylierten 
Zellulosederivaten. Man erhält gefärbte azidylierte Zellulosen 
von großem technischen Wert, wenn man gefärbte Zellulose oder ihr 
nahestehende Umwandlungsprodukte (wie Baumwolle, Holzzellston. 
Oxyzellulose oder Hydrozellulose) dem Azidylierungsprozeß unterwirtt. 
Als gegen die Azidylierung geeignete Farbstoffe sind zu nennen 
Algolroth, Helindonscharlach, Rosanthren. Diazobrillantscharlach. 
Algol- und Indanthrenblau, Katigenbfllantgrün, Katigenbrillantv iolett. 
Diazoindigoblau, Katigenschwarz, Immedialschwarz. Die Azidvlierung 
erfolgt in üblicher Weise und lösen sich die entstehenden Acidv lierung-- 
produkte. Diese Lösungen kann man direkt weiterverarbeiten oder 
daraus die gefärbten Gebilde in üblicher Weise isolieren und aut 
Folien, Films usw. verarbeiten. K. 
D. R.-Patent Nr. 237261 vom 22.9.1907. Sophie Lvneke 
geb. Kirchhoff, in Berlin. Verfahren zur Darstellung 
von Alkalizellulosexanthogenat in pulverförmigem. 
wasserlöslichen und haltbaren Zustande aus rohem 
Alkalizellulosexanthogenat. Das Rohprodukt wird ohne 
vorherigen Zusatz von Wasser mit einem Alkohol, vorzugsweise 
Aethylalkohol, durchgeknetet, bis die Masse eine kleinkrümelige 
Beschaffenheit angenommen hat und beim Trocknen zu Pulver zer- 
fällt. Eventuell setzt mæn dem Alkohol geringe Mengen einer Säure 
(Essigsäure, Milchsäure, Weinsteinsäure) zu. K. 
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Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D. R.-Patent 236907 vom 16.9. 1908. Zusatz zum D.R.-Pa- 
tent 230 394 vom 22.12.1907. C. RudolfBaumann inGavirate, 
Ital.. und G. Gottfried Diesser in Zürich. Verfahren 
zur GewinnungvonHautfibroin,Eiweißkörpernu.dgl. Zur 
Gewinnung des Seidenfibroins ist in der Patentschrift 230394 ein 
Verfahren beschrieben, das auf der nicht vorauszusehenden Tat- 
sache beruht, daß Ameisensäure sich gegenüber den in Betracht 
kommenden Rohstoffen ganz anders, und zwar weitaus günstiger 
verhält als die bisher in Betracht gezogene, chemisch analoge Essig- 
säure. Es hat sich nun herausgestellt, daß das in genannter Patent- 
schrift beschriebene Verfahren einer erheblich erweiterten Ausge- 
staltung und Anwendung fähig ist. Insbesondere wurde festgestellt, 
daß der Ameisensäure auch ein Lösungsvermögen für Hautfibroin 
zukommt. Wenn auch, wie bekannt ist, Essigsäure Hautfibroin 
sowie im allgemeinen Eiweißstoffe zu lösen vermag, und essigsaure 
Eiweißlösungen eventuell unter Mitverwendung von Härtungsmitteln 
auf Fäden oder dgl. verarbeitet werden können, so könnten doch 
wegen der chemischen Einwirkung der Essigsäure auf jene Stoffe, 
die dadurch Spaltungen erfahren, zufriedenstellende Ergebnisse nicht 
erzielt werden. Demgegenüber ist das in Ameisensäure gelöste Ei- 
weiß chemisch nicht gespalten. Verdunstet man derartige ameisen- 
saure Lösungen, so erhält man durchsichtige Films, die vollständig 
wasserunlöslich sind, und zwar auch dann, wenn das Eiweiß vor- 
her wasserlöslich war. Verdunstet man dagegen die analogen essig- 
sauren Lösungen auf einer Glasplatte, so erhält man krümelige, 
wasserlösliche Massen, die technisch wertlos sind. Bringt man ge- 
trocknete, entfettete oder auch frische Därme mit Ameisensäure zu- 
sammen, so quellen sie zunächst auf, um nach längerer Zeit voll- 
ständig in Lösung zu gehen. Hieraus lassen sich beim Verdunsten 
Häutchen gewinnen, die nach wie vor wasserunlöslich sind. Daraus 
kann geschlossen werden, daß die Ameisensäure, wenigstens in der 
Kälte. keine tiefergehende Spaltung des Moleküls bewirkt. Es ist 
zweckmäßig, hierbei so zu verfahren, daß man den Darm anfangs 
nur mit einer geringen Menge Ameisensäure behandelt, bis er 
gequollen ist, und daß man nachher erst soviel Ameisensäure zugibt, 
daß Lösung erfolgt. Statt Därme kann man auch andere fibroin- 
haltige Teile tierischer Körper auf die beschriebene Weise auf 
Lösungen verarbeiten. Weiter hat sich herausgestellt, daß Amei- 
sensäure ganz allgemein Eiweißstoffe oder eiweißähnliche Stoffe zu 
lösen vermag, und daß dabei die an sich wasserlöslichen Verbin- 
dungen, z. B. Albumin, in wasserlösliche Produkte übergehen, die in 
dieser Hinsicht dieselbe wertvolle Eigenschaft aufweisen wie das aus der 
ameisensauren Lösung beim Verdunsten wieder abgeschiedene Fibroin. 
Diese Eigenschaft der Ameisensäure ermöglicht die unmittelbare Her- 
stellung von Kunstseide aus Eiweiß ohne Mitbenutzung von Formal- 
dehyd. Ebenso lassen sich daraus Films oder Formstücke in Gestalt 
dünner Platten u. dgl. erzeugen. Man verfährt am besten so, daß 
man die Lösung in der Kälte herstellt, da in der Wärme auf die 
Dauer auch Ameisensäure tiefergehende Spaltungen bewirkt. Aber 
auch in der Kälte darf man die Säure nicht zu lange einwirken 
lassen, weil sonst die nach dem Verjagen der Säure erhaltenen Rück- 
stände Neigung zur Sprödigkeit zeigen. Um dem entgegenzuwirken, 
sind Zusätze von Glyzerin, Kampfer, Schellack, Tragant, Agar-Agar, 
Gelatine oder auch Tannin in geringen Mengen angezeigt. Man 
löst 100 g Eieralbumin in 99 g konzentrierter Ameisensäure. Alsdann 
fügt man 0,1 g in Ameisensäure gelöstes Glyzerin hinzu, wobei man 
zur Lösung 10 g konzentrierte Ameisensäure verwendet hat, und 
läßt auf dem Wasserbade verdunsten. S, 


D.R.-Patent 237 200vom 12.12.1909. Rudolf Pawlikowski 
in Görlitz. Verfahren zur Herstellung von Kunstseide- 
fäden. Es ist bekannt, den Kunstseidefaden noch naß von der 
Spinnspule abzuziehen und zu zwirnen, wobei indes der Faden erst 
auf der Zwirnweife gesäuert, gewaschen und getrocknet wurde. Dieses 
langwierige Nachbehandeln bedingt ein vielfaches Hin- und Her- 
transportieren der Zwirnweifen mit der unvermeidlichen Gefahr, die 
im übrigen mechanisch schon fertig verzwirnten Fäden zu beschä- 
digen und auf der Weife durch das nasse Nachbehandeln zu ver- 
wirren. Beim Abhaspeln der Fäden nach dem Nachbehandeln und 
Trocknen reißen nämlich die Fäden sehr oft; das Anknoten der 
fertiggedrehten Fäden wird aber als störender Mißstand von den 
W'eiterverarbeitern der Seide deshalb empfunden, weil die Knoten- 
enden (im Gegensatz zum Knoten ungezwirnter Seide mit nachfol- 
gendem Zwirnen) ohne Verzwirnung abstehen und den Faden zum 
Hängenbleiben in den Maschinenösen bringen. Dieses Verfahren 
hat sich infolgedessen auch nicht einführen können. Um diese fühl- 
baren Uebelstände zu vermeiden, wird gemäß der Erfindung folgen- 
der Weg eingeschlagen. Die Seide wird in bekannter Weise auf 
der Spinnwalze gesäuert, gewaschen und im Naßprozeß vollständig 
fertig gemacht. Dann wird sie unter Abziehen von der drehbar 
aufgestellten Walze in einem Gange gezwirnt und sofort durch Um- 
leiten um eine geheizte Trommel fertiggetrocknet. Sie kommt also 
sofort von der Spinnwalze in einem Arbeitsgang fertig auf dem 
Haspel oder der Spule an. Das Trocknen von Kunstseidefäden im 
Einzellauf durch Ueberleiten über eine Trockentrommel ist an und 
für sich bekannt, und zwar am Schlusse der Einzelnaßbehandlung 
des Fadens, wobei indes erst nach dem Trocknen von der Sanımel- 
walze gezwirnt wurde. Der Faden ging dabei also in ungezwirntem 
Zustande über die Trockentrommei. Nun hat aber die Erfahrung 
gelehrt. daß die gallertartigen nassen Einzelfäden beim Trocknen sehr 
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leicht und oft an dem glatten heißen Trommelumfang ankleben und 
reißen, dann fortlaufend auf der Heiztrommel sich aufspulen und 
verloren gegeben werden müssen, noch dazu unter erheblicher 
Störung der übrigen richtig ablaufenden. Diesen Uebelstand be- 
seitigt das neue Verfahren dadurch, daß der Faden vor dem Auf- 
laufen auf die Trockentrommel gezwirnt wird. Durch die vorherige 
Verzwirnung wird der praktisch sehr große Vorteil erreicht, daß 
ein durch Ankleben auf der Heiztrommel abreißender Einzelfaden 
wieder selbttätig von den anderen Fäden mit aufgenommen und dem 
Gesamtfaden von selbst wieder einverleibt wird. Erst durch die 
neue Kombination der zwei einzelnen an sich bekannten, aber unter 
anderen Verhältnissen angewendeten Verfahren zu dem neuen Ver- 
fahren wird der technische Fortschritt erreicht, in einem Arbeits- 
gange die vorher beliebig lange vorbehandelten nassen Kunstseide- 
fäden gezwirnt trocken fertigzustellen. Bei der das Verfahren er- 
läuternden Vorrichtung wird der richtige Fadenlauf durch Reinigungs- 
walzen hinter der Einführungs- und Abnehmerwalze gesichert. S. 
Französisches Patent 424428. Benno Borzykowski. 
Künstliche Haare. Die künstlichen Haare werden gemäß vor- 
liegender Erfindung hergestellt aus Zellulosematerialien, denen man 
eventuell gelatinöse Stoffe tierischen Ursprungs, wie Gelatine, Albu- 
min usw. beifügt. Als Ausgangsstoffe werden verwendet Chinagras. 
Ramiefasern, Holzstoff, Baumwollabfall (Linters), Baumwolle, Leinen. 
Hanf, Jute, Kapseln und Rinden von Pflanzen. Man löst sie bei 
niedriger oder erhöhter Temperatur in Säuren wie Schwefelsäure. 
Essigsäure, Salpetersäure u. a. oder Gemischen dieser Säuren mit 
anderen oder Verdünnungsmitteln.. Man erhält eine viskose, fast 
farblose Masse, der man durch Zusatz von Farbstoffen die ge- 
wünschte Färbung geben kann. Diese viskose Masse preßt man 
durch bekannte Vorrichtungen in Fällflüssigkeiten wie Wasser, Al- 
kohol, Benzol usw., befreit durch Waschen, Verdunstenlassen usw. 
von Säure, trocknet und löst wieder in geeigneten Lösungsmitteln 
wie Chloroform, Azeton, Alkohol, eine'n Gemisch von Aether, Alkohol 
und Kampfer u.a. und formt aus dieser Lösung das künstliche Flaar 
in bekannter oder der oben angegebenen Weise. S. 


Plastische Massen (Celluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 

D. R.-Patent Nr. 236260 vom 30. 1. 1910. Naamlooze 
Vennootschap Algemeene Uitvinding Exploitatie Maat- 
schaappy in Amsterdam. Verfahren zur Herstellung 
eines elastischen kautschukähnlichen Materials. Die 
durch Auskochen von Fischen (Haifische, Störe, Walfische) oder 
anderen See- und Süßwassertieren erhaltene Brühe wird mit Säure 
(Milch- oder Essigsäure) bis zur deutlich sauren Reaktion versetzt. 
die von dem dadurch abgeschiedenen Eiweiß getrennte Flüssigkeit , 
eingedampft und dem zurückbleibenden elastischen Rückstand ge- ` 
gebenenfalls ein antiseptisches Mittel (schwache Fornialdehydlösung) 
zugesetzt. Setzt man dem so erhaltenen Produkt noch Rohkautschuk 
zu und vulkanisiert dieses Gemisch, so erhält man eine Masse von 
besonderen Eigenschaften. K. 

D. R.-Patent Nr. 236913 vom 13. 8. 1910. (Zusatz zu 
Patent Nr. 236260). Naamlooze Vennootschap Allgemeene 
Uitvinding Exploitatie Maatschappy in Amsterdam. 
Verfahren zur Herstellung eines elastischen, kautschuk- 
ähnlichen Materials. Zwecks Verkürzung des Verfahrens des 
Hauptpatentes (Nr. 236260) gibt man zu der sauer gemachten, vom 
Eiweiß getrennten Fischbrühe oder dgl. solche Mengen Tannin zu, 
daß alle noch in der Lösung befindlichen Eiweißstoffe ausfallen. 
Hierauf trennt man den Niederschlag vom Wasser, trocknet und 
vulkanisiert ihn eventuell, K. 

D. R.-Patent Nr. 236302 vom 19. 10. 1909. 5. Diesser, 
Chem. Laboratorium und Versuchsstation für Handel 
und Industrie in Zürich. Verfahren zur Erhöhung der 
Elastizität des aus Lösungen von Fibroin, Albumin und 
eiweißähnlichen Stoffen in Ameisensäure gewonnenen 
Körper. Lösungen von Fibroin, Albumin und eiweißähnlichen 
Stoffen (in Ameisensäure) werden mit Lösungen von Pentamethryl- 
endiaminsulfin (/CHa]s Na Ss) in Ameisensäure versetzt und eingedunstet. 
Es resultieren dünne elastische Häutchen, Das Verfahren läßt sich 
auch so ausführen, daß man die Eiweißstoffe gleichzeitig mit dem 
Pentamethylendiaminsulfin in Lösung bringt. An Stelle des letzteren 
läßt sich auch mit ähnlichem Erfolge eine Substanz der Formel: 
(CH3) N: Se verwenden. K. 

D. R.-Patent Nr. 236303 vom 2. 2. 1910. (Zusatz zu 
Patent Nr. 236302). R. Diesser, Chem. Laboratorium und 
Versuchsanstalt für Handel und Industrie in Zürich. 
Verfahren zurErhöhung derElastizität der aus Lösungen 
von Fibroin, Albumin und eiweißähnlichen Stoffen in 
Ameisensäure gewonnenen Körper. Das nach dem Haupt- 
patent (Nr. 236302) erhaltene Resultat wird noch wesentlich dadurch 
verbessert, daß man die Bildung des Pentamethylendiaminsulfins erst 
auf den nach dem Verdunsten der Ameisensäure zurückbleibenden 
Häutchen, Fäden o. dgl. bewirkt. Hierdurch wird die Möglichkeit 
beseitigt, daß der genannte Körper beim Behandeln mit Wasser aus- 
gewaschen wird. Man löst z. B. 1! g Albumin in 9 g konzentrierter 
Ameisensäure. läßt verdunsten, wäscht das erhaltene Häutchen mit 
Wasser aus, legt es in Formalin. dann in Schwefelammonium bei 
gewöhnlicher Temperatur voder geht in umgekehrter Reihenfolge vor. 
In beiden Fällen entsteht unter Trübung die Bildung von Penta- 
methvlendiaminsulfin.. Dann wäscht man nochmals aus. K, 
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D. R.-Patent Nr. 236728 vom 3. 6. 1910. Rudolf Zimpel 
in Berlin-Gr. Lichterfelde. Verfahren zur Herstellung 
einer Füllmasse für Fahrzeugbereifung aus Leim, Lein- 
ölund Härtemitteln. Leim oder Leim und Gelatine wird in 
Wasser gequollen, im Dampfbade bis zur beabsichtigten Konsistenz 
erhitzt, mit Boraxlösung versetzt. Ferner kocht man Leinöl und 
Haifischtran für sich ab, erhitzt die Mischung auf etwa 140°, gibt 
ihr in heißem Leinöl angerührtes Bleiweiß zu. Beide Gemische 
werden heiß vereinigt und solange weiter erhitzt, bis die beabsich- 
tigte Konsistenz erreicht ist. Zur Härtung der Masse wird endlich 
z. B. heiße Alaunlösung zugesetzt. Die fertige Masse wird warm 
in die Schläuche gebracht und muß längere Zeit, bis sie sich gesetzt 
hat, in Ruhe bleiben. Die Mischung hält höhere Temperaturen aus, 
wird nicht wässerig und ist dauernd haltbar, ohne ihren Charakter 
zu ändern. K. 

D. R.-Patent Nr. 237/151 vom 16. 7. 1908. Dr. Gustav 
Bonwitt inBerlin. Verfahren zur kontinuierlichen Her- 
stellung von Films aus Zelluloseazetat. Die Erstarrung 
der auf endlose Bänder gegossenen Zelluloseazetatlösungen wird durch 
Behandlung mit beliebigen geeigneten Flüssigkeiten (Alkohol. Aether, 
Toluol usw.) beschleunigt, wodurch der Herstellungspreis durch 
Wiedergewinnung des Lösungsmittels bedeutend vermindert wird. K. 

D. R.-Patent Nr. 23/152 vom 3.7.1909. Dr. E. Branden- 
berger in Thaon-les-Vosges. Verfahren zur Herstellung 
von Zellulosehäutchen von beliebiger Länge aus wäß- 
rigen Zelluloselösungen. Die Zelluloselösungen, insbes. die 
Viskoselösungen, läßt man in dünner Schicht in eine Koagulations- 
flüssigkeit (z.B. Ammonsalzlösung) eintreten und die so entstehenden 
Häutchen werden unmittelbar durch mehrere mit Reinigungsflüssig- 
keit und Säure beschickte Behälter weitergeführt. Dabei werden 
die Häutchen innerhalb des Koagulationsbades und der sich an- 
schließenden Bäder, soweit daselbst die Häutchen die für eine freie 
Bewegung noch nicht ausreichende Festigkeit besitzen, jeweils über 
mehrere derart angeordnete, verhältnismäßig eng zusammenliegende 
Rollen geleitet, daß sie sich abwechselnd mit der einen und der 
anderen Seite an eine Walze anlegen und so gleichmäßig und allseitig 
von der Flüssigkeit bespült werden. K. 

Britisches Patent Nr. 27398/1909. Ernest Black in 
London und George Allinson Mortonin Liverpool. Ver- 
fahren zur künstlichen Herstellung von Kautschuk u. dgl. 
Man unterwirft Mortonen oder die Kohlenhydrate: Inosit, Bornesit, 
Matezit oder Dambonit der Einwirkung von Mikroorganismen (Bak- 
terien oder Enzyme), die aus Kautschuk oder Balata liefernden Pflanzen 
gewonnen werden. K. 


Wirtichaftlidie Rundidıau, 


Der Geschäftsgang in der Kautschukindustrie ist nicht mehr 
so stark in der Aufwärtsbewegung begriffen wie im Vorjahre. Dies 
drückt sich in der geringen Zunahme der Rohstoffeinfuhr von Kaut- 
schukwaren aus. Die Bewegung der Versorgung mit Rohkautschuk 
in den Monaten Januar bis Mai der Jahre 1907 bis 1911 spiegelt fol- 
gende Zusammenstellung der Einfuhrmengen in Doppelzentnern: 


1907 1908 1909 1910 1911 
72 454 65 203 35 341 84 198 85 931 
— 7251 — 9862 + 28 857 +1733 


Die Einfuhr im Monat Mai 1911 war sogar geringer als im Parallel- 
monat 1910. Sie ist von 18136 Doppelzentner auf 14 905 Doppel- 
zentner gesunken. Die Ausfuhr von Kautsckukwaren nimmt jedoch 
noch immer erheblich gu. Sie betrug in den ersten fünf Monaten 
der Jahre 1907 bis 1911 in Doppelzentnern: 


1907 1908 1909 1910 1911 
32 008 32990 29727 36 068 39 571 
+982 +3263 46341 +3503 


Die Ausfuhr im Mai 191) war mit 7711 Doppelzentner noch um 
968 Doppelzentner höher als im Mai 1910. Von Weichkautschukteig, 
Guttaperchapapier usw. wurden 3502 Doppelzentner ausgeführt, d. h. 
1317 Doppelzentner mehr als im Vorjahre. Die Ausfuhr von 
Schläuchen, nicht für Fahrzeugräder, stieg von 5324 Doppelzentner 
auf 6006 Doppelzentner, Treibriemen aus Gespinstwaren mit Kaut- 
schuk wurden exportiert 3014 Doppelzentner gegen 28.3 Doppel- 
zentner in den ersten fünf Monaten 1910. Hingegen ging die Aus- 
fuhr von aufgelöstem Kautschuk’ von 1634 Doppelzenter auf 13 47 Doppel- 
zentner zurück. Kolben-, Stopfbüchsenpackungen wurden 39/1 Doppel- 
zentner, d. h. 565 Doppelzentner weniger als im Vorjahre ausgeführt, 
Grespinstwaren mit Kautschukfäden wurden von Januar bis Mai 1910 
6062 Doppelzentner exportiert, im laufenden Jahre aber nur551/ Doppel- 
zentner. 

Aus der Kunstseidenindustrie. Das von den Vereinigten 
Kunstseidefabriken Akt.-Ges., Frankfurt-Kelsterbach, nach dem neuen 
Viskose-Verfahren hergestellten Fabrikat kommt unter der Marke 
„Lunaseide“ in den Handel und findet guten Absatz. Da die Gesell- 
schaft jedoch gleichzeitig noch nach ihrem alten Nitrozellulose-Ver- 
fahren arbeite, sei die Fabrikation des neuen Produkts beschränkt. 
Der Patentprozeß, welchen die Gesellschaft mit den Ver. Glanzstoff- 
Fabriken in Elberfeld, den Rechtsnachfolgern der Henckel-Donners- 
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marckschen Kunstseidefabrik in Sydowsaue bei Stettin führt, sei noch 
in der Schwebe Die Kelsterbacher Gesellschaft fabriziere übrigens 
nur Garne, während Elberfeld auch Gewebe in den Handel bringe. 
Beide Gesellschaften dürften Vorteil aus der gegenwärtigen starken 
Hausse auf dem Roßhaarmarkte ziehen, da sie beide künstliches 
Roßhaar herstellen. 

Rheinische Kampferlabrik, G. m. b. H., Düsseldorf. Unter 
vorstehender Bezeichnung ist mit einem Stammkapital von 600 000 Æ 
ein Unternehmen zur Herstellung und zum Vertrieb von chemischen 
Produkten, namentlich zur Herstellung von künstlichem Kampfer, 
zum Erwerb und zur Verwertung von Patenten der chemischen In- 
dustrie, sowie zur Beteiligung an Unternehmungen der chemischen 
Industrie gegründet worden. Von den Gesellschaftern hat die Firma 
Dr. Schmitz & Co., G. m. b. H. in Düsseldorf deutsche und ausländische 
Patente über die Herstellung von Kampfer aus Borneol, Isoborneol 
oder deren Estern, ferner die auf die Fabrikation von Kunstkampfer 
abgeschlossenen Lieferungsverträge eingebracht; die Patente sind 
mit 200 000 A, bewertet. Zu Geschäftsführern sind bestellt: Dr. phil. 
G.Stalmann, Rentner P.Batsche u. Vizekonsul A. Richardin Düsseldorf. 

Unter der Firma Deutsche Rockitwerke G. m. b. H. wurde 
in Eidistedt bei Altona (Elbe) mit dem Stammkapital von Mk. 50 000 
eine Gesellschaft gegründet zwecks Herstellung und Vertrieb eines 
aus Blut durch einen chemischen Prozeß zu gewinnenden festen 
Stoffes, genannt Rockit. 

Die Ausfuhr von Äsbestwaren war im ersten Halbjahr’ 1911 
um 4928 dz höher als in der gleichen Zeit des Vorjahres. Der Wert 
der ausgeführten Erzeugnisse der deutschen Asbestindustrie stieg von 
1.76 Millionen auf 2.11 Millionen Mark. Die Ausfuhr von Asbest- 
waren ist seit 190/ in ständiger Zunahme begriffen. Die diesjährige 
Steigerung war bedeutend kräftiger als die vorjährige, blieb aber 
hinter der Zunahme der Jahre 1908 und 1909 zurück. Seit 1907 ist 
die Ausfuhr um 21.60/ dz gestiegen. Auf die einzelnen Erzeugnisse 
der Asbestindustrie verteilte sich die Ausfuhr in Doppelzentnern, 
wie folgt: 


1909 1910 1911 

Papier, Pappe usw. aus Asbest. . 26,899 27,605 30.594 

Garne, Stricke, Seile usw. , x... 740 1,201 1,299 

Asbestgewebe und -platten ; 894 1,466 2,241 
Asbestkautschukgewebe, Handschuhe, 

Schläuche, Mützen usw. , 982 1,247 2.033 


Ganz bedeutend ist die Zunahme der Ausfuhr von Asbest- 
geweben und Asbestkautschukgeweben. Garne, Seile usw. aus Asbest 
wurden 559 dz mehr exportiert als im ersten Semester 1909. Die 
Ausfuhr von Papier, Pappe usw. als Asbest ist seit 1909 um 3995 dz 
gestiegen. 

Umwandiung belgischer Wertzölle in spezifische Zölle. 
Durch eine unterm 6. Mai 1911 erlassene Königliche Verordnung 
sind die Einfuhrzölle für nachstehend bezeichnete Waren mit Wirkung 
vom 1. März 1912 ab, wie folgt festgesetzt worden: 

Einfuhrzölle 


Tarif-Nr. Gegenstände Mag- Zollsatz 
stab Frank. 
Aus 64 Wachstuch aller Art 
Linoleum: 
zum Fußbodenbelag: 
einfarbig . . Eh 100 kg 10 
mit gedruckten Mustern Ai ar g a 12 
mit eingelegten Mustern . > % 5 13 
zur Verwendung als Tapeten!) . . = 18 
Pegamoid und gleichartige Erzeugnisse ?) 5 75 
Wachstuch: 
Packtuch?). . = 18 
zum Fußbodenbelag DE 
einfarbig 5 10 
mit gedruckten Mustern m 12 
zur Verwendung als Tapeten Ri 90 
nicht besonders genannt . 5 35 


Zur Zeit beträgt der Zollsatz für Wachstuch und Linoleum 
15 Prozent des Wertes. 
(Moniteur Belge, nach Gummiztg. XXV, 1588 [1911)). 


1) Unter diesen Begriff fällt nur erhaben gepreßtes oder gemo- 
deltes Linoleum, das insbesondere zum Schmuck von Zimmerwänden 
bestimmt ist. Linoleum mit glatter Fläche ohne erhabene Verzierungen, 
wird ohne Rücksicht auf die Art seiner Verwendung als „Linoleum 
zum Fußbodenbelag“ angesehen, — Linkrusta mit Unterlage von 
Zeugstoffen wird wie „Linoleum zur Verwendung als Tapeten* be- 
handelt; derartige einfach mit Unterlage aus Papier oder Pappe ver- 
sehene Erzeugnisse gehören nicht in diese Klasse. 

2) Einschließlich des Wachstuchs, das als Ledernachahmung 
dient, wie Ledertuch, Ledermoleskin etc. 

$ Diese Klasse umfaßt nur das grobe Tuch mit rauher Ober- 
fläche, dessen Fäden mit einem unter Verwendung von Leinöl her- 
gestellten Ueberzuge versehen sind, sowie einfarbiges Wachstuch mit 
glatter Oberfläche, das höchstens vierzehn mit Zwischenräumen an- 
geordnete Fäden im Geviert von 5 mm Seite aufweist. 

t) Einschließlich des starken Jutewachstuchs, das weder als 
Packtuch noch zur Verwendung als Tapeten dienen kann. 
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Ueber künstlichen Kampfer. 


Von Dr. Peter Lipp in Aachen. 


Die Zeiten, zu denen der Kampfer ein wenig ge- Durchschnittspreis für 100 kg.!) 
brauchter Artikel war, liegen noch gar nicht so weit Jahr Mk. . Jahr Mk. 
hinter uns; seine Verwendung beschränkte sich ehedem L550 280 1904 555 
fast ganz auf das therapeutische Gebiet; geringe Mengen 1902 430 1905 684 
dienten wohl auch zu Räucherzwecken und zum Ver- 1903 430 1906 1052 
treiben der Motten. Erst als durch die Gebrüder Hyatt Die unzureichende Produktion sowie die ungeheuer- 


im Jahre 1869 das eigentliche „Zelluloid“ hergestellt | liche Preissteigerung gaben Veranlassung dazu, daß sich 
war und dank seiner vorzüglichen Eigenschaften und | die Technik in den letzten Jahren eingehend und mit 
vielseitigen Verwendbarkeit fabrikmäßig und in immer | Erfolg mit der künstlichen Darstellung des Kamp- 
rößerem Maßstabe erzeugt wurde, kam auch der | fers,aus einem billigeren Naturprodukt, das keinen so 
Rampiei als integrierender Bestandteil desselben zu | starken Preisschwankungen ausgesetzt ist, befaßte. Be- 
Ehren. Die Nachfrage wuchs und welche Mengen spe- | vor ich jedoch zur Besprechung der technischen Verfahren 
ziell von der Zelluloidindustrie konsumiert wurden, mag | und Patente übergehe, möchte ich einige zum Verständ- 
folgende Statistik illustrieren: nis wichtige Tatsachen aus der Kampterchemie anführen. 


Kampferverbrauch durch die Zelluloid- Der gewöhnliche Japan-oder Laurineenkampfer, 
industrie in kg. den man durch Behandeln des llolzes von Cinnamomum 


Jahr Jahr Camphora mit Wasserdampf gewinnt, ist bekanntlich ein 
1880 85000 1903 475000 | bizyklisches, gesättigtes Keton von der empirischen 
1900 375000 1904 502000 Zusammensetzung CıollisO. Wie viele andere, dem 


tierischen oder pflanzlichen Organismus entstammenden 
Produkte, besitzt er die Eigenschaft, die Ebene des 
polarisierten Lichtes abzulenken und zwar nach rechts?) . 
Wie intensiv man sich mit der Konstitution dieses inter- 
essanten Körpers beschäftigt hat, mag die Tatsache be- 
weisen, daß bis jetzt schon über 30 Formeln aufgestellt 
worden sind, die uns ein Bild von der Anordnung der 
Atome im Kampfermolekül geben sollen. Von beson- 
derer Wichtigkeit für die Erkenntnis seiner Konstitution 
war vor allenı dernahe Zusammenhang zwischen Kampfer 
und Cymol, sowie der von Kachler, Bredt und Kö- 
nigs studierte Abbau der Kampfersäure, eines wichtigen 
Oxydationsproduktes vom Kampfer. Neben anderen 
Säuren war dabei die dreibasische Kampforonsäure (I) 
erhalten worden, deren Konstitution dadurch aufgeklärt 
wurde, daß es Bredt?) gelang, sie durch langsame De- 


1901 400 000 1905 650 000 

1902 500000 1906 750000 

Dabei sind die übrigen Industrien, die sich am 
Kampferkonsum beteiligen und deren Bedarf ebenfalls 
immer größer wird, noch gar nicht berücksichtigt. Jähr- 
lich dürften jetzt etwa 4—5 Millionen kg Kampter ver- 
braucht ie von denen ca. 70°/o aut die Zelluloid- 
industrie entfallen, 2°o auf die Fabrikation rauch- 
schwachen Pulvers und 13°/o aut therapeutische Zwecke. 

Im Jahr 1899 führte nun Japan für die Insel Formosa, 
auf der bekanntlich am meisten natürlicher Kampter ge- 
wonnen wird, ein Staatsmonopol auf Kampfer ein; 
1903 wurde das Monopol auch auf Alt-Japan ausge- 
dehnt. Durch diese Einrichtungen war zwar die Kamp- 
ferproduktion in geregelte Bahnen geleitet; aber die Ja- 
paner beherrschten die Kampterpreise nun willkürlich, 
zumal da auch die Produktion in China — die einzige, 
die außerdem noch in Betracht kommt, — in die Hände 
einer japanischen Handelsgesellschaft gelangt war. Seit 
1902 ging die Produktion stetig, wenn auch langsam, 
zurück. Da nun aber die Nachfrage ständig stieg, ist 
das Anwachsen der Kampferpreise von 1902 ab, wie 
es folgende Tabelle zeigt, leicht begreiflich: 


!) Mittelwerte nach verschiedenen Angaben. 

2) Auch die entsprechende Linksform, der Matricariakampfer, 
findet sich in der Natur, wenn auch viel seltener (Kompositen). 

8) Ber. d. d. chem. Ges. 26, 3048 (1893). Weit einfacher und 
noch glatter verläuft die Spaltung von Kampforansäure und $-Oxy- 
kampforonsäure in die für die Konstitutionserkenntnis wichtige Tri- 
methylibernsteinsäure bei vorsichtiger Kalischmelze. Bredt, Annalen 
d. Chemie 299, !59 (1899). 
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stillation in Isobuttersäure (Ih, Trimethylbernsteinsäure 
(III), Kohlendioxyd und Kohlenstoff zu zerlegen: 


COOH COOH COOH 
| | 
2 CH; . C. CHs = Be Mia 
| 
H: —C—COOH  CHs—CH 
s | 
CHs COOH 
I I 
CHs 
+2 _SCH-COOH+2CO:.+C 
CH’ 


II 


Nunmehr ließ sich die Formel der Kampfersäure 
und damit auch des Kampfers selbst folgendermaßen 
aufbauen: 


COOH COOH CH: — CH — COOH 
CH:.C.CH = CH. C. CHs 
CH: — b COOH = d — COOH 
en: CH; 


Kampforonsäure Kamptersäure 


CH: — CH — CH; 


| 
CH: . È. CHa 


> 
| 
H: — C — co 
| 
CH; 
Kampfer!) 


Eindeutig festgelegt ist die Lage der Isopropyl- 
gruppe als Brückenglied endlich dadurch, daß optisch 
aktives Bornylchlorid sich zu einem inaktiven, also sym- 
metrisch gebauten Kohlenwasserstoff reduzieren lä t.?) 
Nun galt es aber noch mancherlei Einwände zu ent- 
kräften. Hauptsächlich den schönen analytischen Ar- 
beiten Bredts und seiner Schüler ist es zu danken, daß 
die oben angeführte Kampferformel mit allen Umwand- 
lungsprodukten dieses Körpers in ungezwungener Weise 
sich in Einklang bringen läßt. Als wichtiges Beweismittel 
kam aber, abgesehen von dem Aufbau der Kampforon- 
säure durch Perkin jun., in den letzten Jahren noch 
die vollständige Synthese des Naturproduktes hinzu, die 
zum größten Teil ein Meisterstück G. Komppas ist.?) 
Als Ausgangspunkt der Synthese diente ß-B-Dimethyl- 
glutarsäuredimethylester (Il), der mit Oxalester (Il) kon- 
densiert Diketoapokampfersäureester (III) lieferte. Dieser 
ließ sich einseitig methylieren (IV) und mittels Natrium- 
amalgam zu einer Dioxysäure (V) reduzieren, die mit 
Jodwasserstoff die racemische Dehydrokampfersäure lie- 
ferte (VD. Durch Bromwasserstoffanlagerung entstand 
daraus ein Gemenge von B-Bromkampfersäuren und diese 
n eTa 


1) Jüngst gelang es auch sein Stellungsisomeres, den B-Kampt er 
(Bornylon, Epikampfer) 
CH: — CH — CO 


| 
CHs-C-ClHs 


| 
CH — C — CH} 


| 

CHs 
aus «-Oxyorthokampfankarbonsäure in unreiner Form (Lankshear 
und Perkin jun.. Proc. chem. soc. 27. 166 [1911]), aus Bornylen- 
karbonsäure mit Hilfe der Curtius’schen Reaktion aber rein 
darzustellen (Bredt und Hilbing, Chemikerz. 1911 S. 765). 

?) Bredt und v. Rosenberg, Fehlings neues Handw örter- 
buch der Chemie 7, 291 (1905). O. Aschan, Annalen d. Chemie 
316, 196 (1901). 

®) Ber. d. d. chem. Ges. 36, 4332 (1903). 
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endlich konnten durch Reduktion mit Zinkstaub in „Meso- 
kampfersäure“ (VID, ein Gemisch von inaktiver cis- und 
cis-trans-Kampfersäure, übergeführt werden: 


H:C—COOCH;s ` COOCHs OC — CH-COOCH; 
CHs ec .CHs 1 — CH.e . CH; 
H€- COOCH, COOCH, OC ——-CH-COOCH, 
I Io. It 
OC——-CH-COOCH; HO.CH--CH— COOH 
crs- CH; CH,- - CH; 
OC——C—COOCHs HO. CH— C— COOH 
cii I 
V v 
HC_—C-COOH HC — CH — COOH 
CH-C. CH; Icm.c. CH; 
iio — È coon HmC— € COOH 
dn CH; 
VI - VH 


Nach Beckmann und Saran!) ist es außerdem 
möglich, die racem. Kampfersäure ih ihre optischen 
Komponenten zu zerlegen. Aus d-Kampfersäure (V10 
aber war schon früher über die Homokampfersäure (VIII) 
eine Partialsynthese des d-Kampfers gelungen.?) 


CH —-CH-COOH _ CHk--CH-CH—COOH 
nee  Bakım 
CH: — C — COOH 
CH CH: 
VII VIII 


CH, — CH — CH; 
| 
CHs - C. CHs 


| 

Hs — C —- CO 
| 
CHs 


Daß eine so komplizierte Synthese natürlich nur 
wissenschaftliches Interesse besitzt, braucht nicht eigens 
erwähnt zu werden. 

Seiner Ketonnatur entsprechend läßt sich der d- 
Kampfer zu einem sekundären Alkohol, dem d-Borneol. 


reduzieren, 
CHs CH——- CH; CH; CH —— CH; 
| | | 
CHs -C-CHs | — -cme Cci 
| | 
| | | 
CHs CH; 


der auch in der Natur vorkommt (Dryobalanops aro- 
matica). Merkwürdigrerweise entsteht aber daneben immer 
noch ein zweiter Alkohol, das Isoborneol. Er unter- 
scheidet sich auch in seinen chemischen Eigenschaften 
wesentlich vom Borneol, so daß man ihn lange Zeit den 
tertiären Alkoholen zuzählte, einer Klasse von Verbin- 


1) Ber. d. d. chem. Ges. 42, 485 (1909). 
23) Ilaller, Dissert, Nancy 1879. Bredt und v. Rosenberg. 
Chemie 289, 5 (1896). 
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dungen, der er tatsächlich in seinem ganzen Verhalten | können uns den noch nicht aufgeklärten Uebergang des 


sehr nahe steht. Heutzutage faßt man aber nach dem | Pinens in das Pinenhydrochlorid folgendermaßen denken: 
Vorgange llallers!) die beiden Alkohole als sekundär 
und stereoisomer aut, hauptsächlich deshalb, weil beide 


bei der Oxydation unter Bedingungen, welche eine Um- | N Pos 
lagerung ausschließen, Kampfer lietern. d-Borneol und HCE | NCHh i 


a 
nn 
en 


l-Isoborneol gehen dabei in d-Kampfer, I-Borneol und 
d-Isoborneol in l-Kampfer über. Auf die interessanten | 
Ausführungen Bredts über die Molekularkonfiguration 
der beiden Alkohole kann ich hier nur kurz verweisen.?) | 


Wegen ihrer großen Bed.utung für die Technologie des ICS „CH HCS CH: 
Kampfers muß ich jedoch noch zwei Verbindungen er- bS ee 5 = Sy Pa 
wähnen, nämlich das Kampfen und das Pinen hy- C7 JE 
drochlorid. | cr | 
Das erstere ist ein auch in der Natur vorkommen- | ve CHs 
des (Baldrianöl), bizyklisches Terpen Cio His, dem mit Pinen hypothet. Zwischen- 
großer Wahrscheinlichkeit folgende Konstitution zu- | | produkt 
kommt (G. Wagner): | H 
H [l CS 
x ~ Suga 
Wr Pi = ll2C Cll; 
H.C- CH: HeC "CH: | 
| | l s CHs. È. Clis 
CH; . C. CHs CH; . C. CI | | 
as | ICS CICI 
IC: — ——— CIlk IkC CIE. OH | 
i | a a Er 
Ru È 
l | CH 
CH; CHs Pinenhydrochlorid 
Kampfen Isoborneol 


Salzsäure entziehende Mittel führen das Pinenhv.dro- 


DasKampfen gehört also nichtmehr den Verbindungen | chlorid in das uns schon bekannte Nampfen über: 


vom Kampfertypus zu. Nach verschiedenen Methoden läßt 


es sich ziemlich leicht hydratisieren; dabei entsteht aber II 

nicht, wie man erwarten sollte, der entsprechende ter- N 

tiäre Alkohol, sondern das sekundäre Isoborneol. Die ei | en 
Wasseranlagerung ist also mit einem Systemwechsel im EC CIR 


Kohlenstofiskelett verknüpft, was sich schon darin do- 
kumentiert, daß das aus aktivem Kampfen entstehende | 
Isoborneol immer inaktiv ist. Andererseits liefert aber | 
auch aktives Isoborneol nach Versuchen des Verfassers | jp © 
beim Abspalten von Wasser inaktives Kampfen. Da- ne“ 
durch wird es wahrscheinlich, daß beim Ilin- und Rück- C 
weg vom Kampfen- zum Kampfertypus eine symmetrische ; | Il 
Verbindung, vielleicht ein Trizyklen, als Zwischenstufe CH; Ca 
passiert wird (Bredt). Die Darlegung dieser Ueber- l ei ER 
gänge schien mir deshalb geboten, weil sie uns eine Er- IC | CH» 
Klärung dafür gibt, warum der künstlich dargestellte | Ä 
Kampter in der Regel inaktiv ist, obwohl das Ausgangs- ICI gibt Grke C CH | 
material das optisch aktive Pinen des Terpentinöles N: | 
bildet. un | ; 
In nahem Zusammenhange mit dem Borneol steht IK Sa el 
ferner das Pinenhydrochlorid oder der „künst- FR s 
liche Kampfer“, wie die Verbindung wegen ihrer `C 
rein äußerlichen Aehnlichkeit mit dem Japankampfer CH 
früher genannt wurde, eine Bezeichnungsweise, die heute i 
natürlich keine Berechtigung mehr hat. Dieses Chlorid ent- Der Vorgang ist also wieder mit einem System- 
steht durch Einleiten von trockenem Chlorwasserstoffin ge- | wechsel verknüpft, ganz ähnlich wie bei der Wasserab- 
kühltes Pinen. Auch hierbei treten Verschiebungen im spaltung aus Isoborneol. Ein prinzipieller Unterschied 
Kohlenstoffringein ; denn das Endprodukt ist kein Pinenab- | zwischen den beiden Reaktionen besteht aber darin, daß 
kömmling mehr, sondern das Chlorid des Borneols, eine | diesmal die optische Aktivität beim Kampfen erhalten 
Erkenntnis, die wir speziell den Arbeiten von Wagner | bleibt. 
und Brickner und von Hesse zu danken haben. Wir Diese theoretischen Erörterungen mögen genügen, 
— um die technische Darstellung künstlichen Kanıpfers 
verständlich zu machen. 


!) Ann. chim. phys. [b] 1, 27 (1889). 

?) J. Bredt, Studie über die räumliche Konfiguration des Kamp- 
fers und einiger seiner wichtigsten Derivate. Wüllnerfestschrift. (Schluß folgt. ) 
Leipzig 1905. l 
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Ueber die Wirkung von Kalk, Magnesia und Zinkoxyd im kinoleumstoff. 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz in Bremen. 


Während im allgemeinen die beim Trockenprozesse 
des Linoleums und teilweise die beim Mischen des 
Linoleumstofies sich abspielenden chemischen Vorgänge 
wenig durchsichtig sind und zu ihrer vollständigen Ent- 
rätselung einer ganzen Reihe sorgfältiger Experimental- 
untersuchungen bedürfen, ist es bezüglich der Einwir- 
kung von Kalk, Magnesia und Zinkoxyd auf die Lino- 
leummasse doch gelungen, einige Klarheit zu gewinnen. 
Wenn dieser Autfschluß sich auch in einem recht ein- 
fachen Gewande darstellt, wird der Liinoleumfachmann 
sicher Nutzen daraus ziehen können; denn manch rätsel- 
hafte Erscheinungen, die ihm in der Praxis entgegen- 
traten, dürften damit ihre natürliche Erklärung finden. 
Sehr häufig wird der Linoleummischung Kalk und zwar 
meistens in (sestalt von gebranntem Kalk (Kalziumoxyd), 
seltener in Form von trockenem gelöschten (Kalzium- 
hvdroxvd) zugesetzt, nn man dabei von der Ansicht 
ausgreht, auf diese Weise das Trocknen des Liinoleums 
beschleunigen zu können. Die Tatsachen scheinen sol- 
cher Meinung recht zu geben; denn wirklich erhält man 
vermittelst dieser Maßnahme eine härtere und gritfigere 
Ware. Die Wirkung kommt aber in dem Sinne zu- 
stande, daß der Kalk sich an die im lLinoleumzement 
vorhandenen IHlarzsäuren vom Kolophonium und Kauri- 
kopal begibt und so Ilartharze bildet. Eine weitere 
schr geringe Kalkmenge wird von der sich im Trocken- 
hause bildenden Ayeı ensure usw. beschlagnahmt und 
neutralisiert. Es fragt sich nun, wieviel Kalk hat man 
für eine Mischung zu nehmen ind ist es besser, ge- 
löschten oder ungelöschten zu wählen? Nehmen wir an, 
es läge eine Mischung von 20 kg Korkmehl, 17 kg Eino- 
leumzement und 10 kg Ocker vor, so hängt die maxi- 
male Menge des anzuwendenden Kalkes nur von der 
Quantität des Linoleumzementes und weiter von dessen 
Zusammensetzung ab, die daher also ganz besonders zu 
berücksichtigen p Wäre der Zement durch Ver- 
schmslzen von 750 kg oxydiertem Leinöl mit 145 kg 
Kolophonium und 70 kg Kaurikopal gewonnen worden, 
so wären in der Gesamtmenge von 905 kg Zement 215 kg 
llarze enthalten und in den 17 kg Zement, die für obige 
Mischung benötigt werden, etwa 3° kg Harzbestand- 
teile, welche mit höchstens 10°Jo ne gelöschten 
Kalk 3) in vorliegendem Falle also mit 375 g gehärtet 
werden können. Da der Kalk meistens wasserhaltig 
ist, muß man den Prozentsatz der ihm anhaftenden 
Feuchtigkeit bestimmen und dementsprechend mehr 
nehmen. Die Verwendung von Kalziumoxvd an Stelle 
des Ilydroxvdes, welches man im Ilandel als Marmor- 
kalkhydrat zu kaufen bekommt, ist deshalb wenig rat- 
sam, weil der gebrannte Kalk das oxydierte Leinöl an- 
greift, infolgedessen sich dann auf der Oberfläche der 
Ware recht unliebsame weiße Punkte oder Ausblühungen 
zeigen. Unzweifelhaft besteht aber die beste Art der 
Beigabe des Kalkes darin, daß man ihn schon beim 
Kochen des Zementes zufügt, weil man dann die sicherste 
(sewähr hat, daß er mit den Materialien aufs innigste 
zusammengekommen ist, an die er gekettet werden soll. 
Ob nun die maximal mögliche Menge an Kalk für be- 
stimmte gewünschte Zwecke (z. B. für Marineware) ge- 
nommen werden muß oder weniger, wird von dem Ver- 
hältnis des oxvdierten Oeles zu den Harzstoffen bedingt. 


1) Für den Kaurikopal haben sich folgende Säurezahlen (indirekt 
bestimmt) ergeben: bei guten klaren Stücken 58, 6l, 71. 72. 79, 85, 
S6 und 98, bei sc hiecheen schmutzigen Sorten, wie sie zur Linoleum- 
fabrit ation meistens benutzt EON 113. 116, 119, 124, 138 und 
höher. 


Bei einem Zuviel an Kalk könnte eine stark brüchige 
Ware das Resultat sein, wenn der Prozentsatz an Harzen 
schon an und für sich ziemlich hoch wäre. Von recht 
bedeutendem Einfluß ist ferner der Oxydationsgrad 
des Linoxyns; denn ein stark durchoxy ‚diertes Produkt 
wird ganz andere Ergebnisse liefern, als ein noch viel 
unangegriffenes Leinöl enthaltendes weiches Waltonöl. 
Diesem Punkte wird in den Linoleumfabriken leider 
recht wenig Beachtung geschenkt, trotzdem es doch 
wahrlich nicht gleichgültig ist, ob das Linoxyn !) 8 oder 
27 jo nicht oxydiertes Leinöl enthält, wobei die ange- 
führten Zahlen nicht etwa die Grenzen darstellen, zwi- 
schen denen der Gehalt an freiem Oel schwankt, son- 
dern nur die Extreme von zehn Analysen sind. Repel- 
mäßige Untersuchungen dürften wohl größere Differenzen 
zutage fördern und damit die Wege zu einer sorgfäl- 
tigeren Ueberwachung des Oxydationsprozesses durch 
einen Chemiker ebenen. Die Methode der Untersuchung 
basiert auf der Unlöslichkeit der Oxytettsäuren in Petrol- 
äther nach Fahrion und ist im Benedikt-Ulzer, 
Analyse der Fette und Wachsarten, V. Auflage 1908, 
S. 188, beschrieben. 

In ähnlicher Weise wie der Kalk wirkt die Magnesia 
nur mit dem Unterschiede, daß ihre härtenden Eige n- 
schaften ganz bedeutend größer sind. Wer sich mit der 
Herstellung von lartharzen beschäftigt hat, den dürfte 
diese Tatsache nicht besonders überraschen, da ihm be- 
kannt sein wird, was für steinharte Produkte beim Ver- 
schmelzen von Kolophonium mit Magnesiumoxyd ge- 
wonnen werden können. Aus diesem Grunde kann in 
der Linoleumfabrikation ganz im Gegensatz zur Gummi- 
bereitung Magnesia nicht als Füllmaterial genommen 
werden. 

Das Zinkoxyd entfaltet ziemlich dieselben Wirkungen 
wie die Magnesia. Allbekannt ist ja das Stocken, Dick- 
werden der Oelfarbe, wenn man Zinkweiß mit einem 
Firnis anreibt, der Harz oder llarzöl enthält. Will man 
Zinkweiß beim Herstellen von Linoleum als Farbe be- 
nutzen, so wird die Masse schon beim Mischen so hart, 
daß die Maschinen Schaden erleiden. Große Vorsicht 
ist also am Platze, daß nicht Zinkoxyd in irgendw elcher 
Form in die Ware gelangt, da selbst geringe Mengen 
von recht nachteiligem Einfluß sein können. Man wird 
daher das Lithopon, in welchem sich mitunter Zinkoxvd 
findet, besonders sorgfältig zu prüfen haben.?2) Nament- 
lich das Inlaidlinoleum ist hierbei empfindlich, da 
bei ihm zwecks Erzielung heller Farben das elastische 
Korkmehl durch das hartmachende Holzmehl ersetzt 
wird; durch Zusammenwirken beider Faktoren könnten 
leicht unerwünschte Ergebnisse in Erscheinung treten. 
Wenn z. B. bei einer Mischung für hellstes Weiß aus 
20 kg llolzmehl, 21 kg Zement und 10 kg Lithopon das 
letztere 1 Jo Zinkoxyd enthalten würde, kämen davon 
100 g auf die Mischung, eine Menge, welche hinreichend 
ist, den geschilderten nachteiligen Effekt hervorzurufen. 
Die (selahr eines Bruches für harte Ware ist namentlich 
in der kälteren Jahreszeit sehr groß, während sie im 
Sommer bedeutend gemildert, beziehungsweise über- 
haupt nicht vorhanden ist. 


1) Lewkowitsch fand bei Untersuchung vom Waltonöl für 
die en 287, für die lodzahl 52 und an oxydierten Säuren 
53,01%, s. Hefter, Tee hnologie der Fette und Oele 1910 Bd. Ill 
Ss. 381. 

2) Bariumsuperoxyd wurde gelegentlich im Lithopon gefunden, 
ein Zusatz. der ihm zur Erzielung größerer Lichtechtheit gegeben 
worden war. Das hieraus entstehende Bariumoxyd bewirkt im Lino- 
leumstoff gleichfalls große Härte. 
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Die Fabrikation der Kunstseide nah dem Kupferoxydammoniak-Derfahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


II. Die Verarbeitung der LösungzuFäden, 
oder das Spinnen. 

Die Herstellung der Fäden selbst geschieht ähnlich 
wie beidem Chardonnet-Verfahren und die Lösung 
tritt durch feine Oeffnungen in eine die Zellulose ab- 
scheidende Fällflüssıgkeit, z. B. Schwefelsäure, 
Salzsäure, Essigsäure, Glyzerin oder auch Natronlauge. 
— Unter den verschiedenen in Vorschlag gekommenen 
Fällflüssigkeiten sind im Großbetrieb besonders Schwe- 
felsäure, Schwefelsäure und Glyzerin, sowie auch in der 
letzten Zeit Natronlauge zur Verwendung gekommen. 
Durch Fig. 12 ist beispielsweise ein zur Ausführung des 


Verfahrens dienlicher Apparat dargestellt, so wie er von 
D espeissis vorgeschlagen wurde. Aus einem Reser- 
voir fließt die Lösung unter konstantem Druck durch 
das Rohr A den Spinnröhrchen B zu und tritt in die 
Fällflüssigkeit (z. B. Schwefelsäure) des Behälters C. 
Aus der Erstarrungsflüssigkeit wird der Faden dem 
Glaszylinder D zugeführt, der sich mit gleichmäßiger 
Geschwindigkeit in einem verdünnten Säurebad E 
dreht. Der auf der Walze D aufgewickelte Zelluiose- 
faden wird nun zur Abscheidung der verschiedenen 
Chemikalien auf der Walze selbst längere Zeit ausge- 
waschen, mit entsprechend verdünnter Essigsäure be- 
handelt und zuletzt getrocknet. 

Eine Spinnmaschine, wie sie nach der Idee 
von Despeissis später von verschiedenen Fabriken 
für den Großbetrieb gebaut wurde, zeigt die Fig. 13, 
während die Fig. 14 dieselbe Maschine im Schnitt dar- 
stellt; ferner geben die Zeichnungen 15 und 16 Zu- 
sammenstellungen einer größeren Spinnereieinrichtung. 
Diese Maschinen werden neben oder über den 
Souterrainräumlichkeiten, in denen sich die Montejus- 
Kessel befinden, in eingeschossigen Bauten aufgestellt. 
Für den Antrieb der Maschinen wird die elektrische 
Kraft dort, wo eine Zentrale vorhanden ist, die gege- 
bene sein. Das Zuführungsrohr L der Lösung aus den 
Montejus ist durch je ein Abzweigröhrchen K und den 
Glashahn i mit dem Düsenträger F verbunden, und 
tauchen diese Düsen in einen langen, schmalen Trog d, 
ın dem sich die Fällflüssigkeit befindet. Die Fäden m 
eines jeden Düsenträgers werden zusammengenommen, 
über den feststehenden Fadenführer n geführt und ge- 
langen von da über den auf der Rolle x hin und her 
gehenden Fadenführer o auf die Glaswalze F. Diese 
Glasspule dreht sich in einem mit verdünntem Säurebad 
gefüllten Trog E. Da die Fäden aus dem unteren 
Trog d Fällflüssigkeit mit sich ziehen, füllt sich E ziem- 
lich rasch an und ist zweckmäßig mit einem Ueberlauf 
qq zu versehen, welch letzterer mit dem Säureablauf- 
rohr r in Verbindung steht. In die Behälter P (Fig. 


—— 


(Fortsetzung.) 


15 und 10) wird die zu schwach gewordene Säure beim 
Verstärken abgelassen und nachher dem Bad im Spu- 
lentrog E beigemischt. Die Glaswalzen haben ca. 400 
bis 500 mm Umfang und machen 60 --80 Umdrehungen 
in der Minute. Falls z. B. Seide vom Titer 120 gespon- 
nen wird, werden die vollen Glasspulen ohne Unter- 
brechung des Betriebs alle 11/ Stunden ausgewechselt. 
Kommt Schwefelsäure als Fällflüssig- 
keit zur Verwendung, so erzielt man die besten Resul- 
tate mit einer 45— 5o®,igen Säure; hingegen wird im 
Spinntrog E nur IOo—ı150%01ge Säure angewandt. Bei 
Anwendung von verdünnter Schwefelsäure 
(z. B. 20%) als erstes Fällbad wird nur eine unvoll- 
kommene Ausscheidung der Zellulose erzielt, der Faden 
reißt beim Spinnen und besonders beim Umspulen häu- 
fig, ist klebrig und besitzt nach dem Trocknen nicht 
die nötige Festigkeit und Weichheit einer Textilfaser. 
Auch zu starke Säure von z. B. über 65% gibt kein tech- 
nısch wertvolles Resultat, diese Säure wirkt zu stark 
chemisch auf die abgeschiedene Zellulose ein und be- 
dingt einen raschen Zerfall des Fadens. R, LINE: 
meyer will jedoch einen guten Faden in 10--20%iger 
Schwefelsäure herstellen können, wenn er zuvor die zu 
verspinnende Zelluloselösung durch Behandeln im 
Vakuum von nicht gebundenem Ammoniak befreit. 
Das Schwefelsäureverfahren eignet sich sehr gut 
für feine Kunstseidefädchen, wendet man hingegen das 
Verfahren auf Fäden von größerer Dicke an, indem 
man die Zelluloselösung durch größere Kapillare hin- 
durch in solche Fällflüssigkeit hineinpreßt, so geht die 
Fadenbildung zwar gut vonstatten, die bleibenden 
Fäden sind aber matt, gar nicht elastisch und technisch 
wertlos. So sind in den letzten Jahren die meisten Kunst- 
seidefabriken, die nach dem Kupfer-Ammoniakverfahren 
arbeiten, auf ein Ausfällen des Fadens in Natron- 
lauge übergegangen, so wie es Würtz schon im 
Jahre 1870 erwähnt hatte. Die aus Lauge hergestellten 
Fäden, ob feine Kunstseidefädchen oder dicke Ross- 
haarfäden, sind nach der Entkupferung glasartig durch- 
sichtig, von großer Festigkeit und Elastizität. Ueber 
die Konzentration der Laugen sind die Meinungen ver- 
schieden; während z. B. Dr. J. Vermeesch hoch- 
konzentrierte Kalilauge empfiehlt, wird von den Höch- 
ster Farbwerken 4o%ige Natronlauge vorgeschla- 
gen, und Dr. Thiele u.a. spinnt in langsam fällendem 
Natronbad, indem er die aus weiten Spinnöffnungen 


346 


KUNSTSTOFFE, 


Nr. 18 


austretenden dickeren Fäden gleichzeitig zu schr feinen 
Fädchen auszieht. Es ist jedoch fraglich, ob dieses 
Ausstrecken der schon teilweise ausgefällten Fädchen 
— so wie es auch Dr. Lehner längst schon vorge- 
schlagen hatte — auf die fertige Ware von gutem Ein- 
fluß ist; jedenfalls wird so das Spinnverfahren wesent- 
lich vereinfacht, indem die sehr feinen kapillaren Mund- 
stücke hierdurch wegfallen. Zum Ausziehen des Fadens 
ım Fällbad kann einfach die Abzugsgeschwindigkeit 


der Glasspule erhöht werden, oder es wird nach den 


Patenten von Dr. Thiele der Fällflüssigkeit eine starke 
Strömung in der Richtung des Fadenaustrittes erteilt, 
so dab sie den gebildeten Faden mit sich reißt. Nach 
einem anderen Verfahren von Thiele wird auch als 
Streckkraft das Eigengewicht des Fadens benutzt. — 
Während nun im Schwefelsäureverfahren beim 
Austritt des Kupfers und des Ammoniaks aus dem 
Zellulosemolekül unter Volumenvergrößerung eine Auf- 
nahme von Wasser eintritt, entsteht beim Spinnen in 
Lauge ein plastischer Faden von Natronzellulose, bei 
dessen Zersetzung mit verdünnter Säure während des 
A\uswaschens nur wenig Wasser aufgenommen wird. 
Theodor Eck in Lodz hat gefunden, daß es mög- 
lich ist, dem Zellulosehydrat gleich bei der Koagulation 
das Hydratwasser zu entziehen, wenn man als Fällbad 


Natron- oder Kalilauge in gewisser Stärke anwendet 
Methvlalkohol 


und dieser Lauge als wasserent- 


| 


ziehendes Mittel zusetzt und zwar 
in einer Mischung von 10 Teilen 
Natronlauge von 30 bis 40° Be 
und 1!/» bis 2 Teilen Methyl- 
alkohol 99prozentig. Als wasser- 
entziehendes Mittel eignet sich 
weiter auch Formaldehyd 
in Mischung mit Natronlauge 
bei einer Teinperätur von 20 
bis 25° C. Auch mit Koch- 
salzgesättigte, warme Natron- 
lauge, sowie alkalische 
Zuckerlösungen sind als 
Fällllüssigkeiten in Anwendung 
gekommen. 


Die durch Fig. 13 bis 16 
dargestellten Spinnmaschinen 
ET sich besonders da, wo 
gr Säure als Fällflüssigkeit ange- 

7 wandt, und müssen für das 
Natronverfahren etwas umge- 
baut werden; so werden die 
Bleitröge, in denen der Faden 
gefällt wurde, durch Eisenblech-, 
Steingut- oder Glaströge ersetzt. 
Dann werden auch die Spulen- 
tröge A oben auf der Maschine 
nach Fig. 17 so angeordnet, daß drei Walzen hinter- 
einander eingelegt werden können. Auf der ersten 
Spule B wird der Faden aufgewickelt und gelangt diese 
Spule beim Abzug an Stelle C, während C nach D geht. 
Die ersten zwei Spulen drehen sich — durch die Schei- 
ben EE’ und FF’ mitgenommen — im Natronbad a, 
wo der Faden genügend Zeit hat, um gut ausgefällt zu 
werden. Nach diesem Ausfällen wird die Spule in 
die Stellung D, in eine besondere Abteilung b des 
Troges A, gebracht, wo der Faden. entkupfert wird. 
Hierzu wird verdünnte Säure durch das Rohr G und 
den Beriesler H zugeführt, läuft durch die Fadenschicht 
der Walze D hindurch und in J ab. 

Im Spinnsaal muß für eine recht gute Ventila- 
tion gesorgt werden, um eine Belästigung der Arbeiter 
durch Ammoniakdämpfe möglichst verhüten und auch 
um ein größeres Quantum Ammoniak wiedergewinnen 
zu können. — Die Standplätze der Arbeiter sind durch 
Hartholzverschläge geschützt. Alle Natron- und Schwe- 
felsäurebehälter befinden sich in einem besonderen 
Raum und es werden diese Flüssigkeiten in entspre- 
chenden (Juantitäten den Fadenziehmaschinen durch 
geeignete Rohrleitungen zugeführt. Ebenso gelangen 
alle Abwässer in auswärts gelegene Gruben oder Be- 
hälter. — Beim Säurespinnverfahren wird die ge- 
brauchte kupfer- und ammoniakhaltige Säure in diese 
Gruben abgelassen und gelangt von da mittelst Säure- 
pumpen, . Injektor- oder Membranpumpen in ausge- 
bleite Holzbottiche von 12—15 cbm Inhalt. In diesen 
Bottichen wird die Spinnflüssigkeit von 
samtlichem Kupfer befreit; dies geschieht 
durch Einlegen von rostfreiem alten Eisen in die Bot- 
tiche. Das Kupfer setzt sich in Pulverform als Cement- 
kupfer am Boden der Behälter ab und muß von 
Zeit zu Zeit entfernt und getrocknet werden. Aus der 
nun kupferfreien, jedoch ammoniakhaltigen Schwefel- 
saure wird durch Ausdämpfen das Ammoniak in Form 
von schwefelsaurem Ammoniak wiedergewonnen. 

Beim Natron-Spinnverfahren wurde zur Wiederge- 
winnung des Kupfers von Link m ey er folgendes Ver. 
fahren vorgeschlagen: Durch das Ausfällen kupferoxyd- 
ammoniakalischer Zelluloselösungen mittels alkalischer 
Agentien geht ein Teil des Kupfers in die alkalische 
Flüssigkeit über, die sich dadurch blau färbt. Dieses 


F 


EEE 


Fig. 16. 


| Kupfer wird nun in der Weise zum Teil wiedergewon- 
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nen, daß Zellulose (Baumwolle) in die Lauge eingelegt 
wird. Diese Zellulose nimmt das Kupfer teilweise auf 
und löst sich nach dem Waschen leicht in Ammoniak, 
dem die noch fehlenden Kupfermengen in Form von 
ammoniakalischem Kupferoxyd zugesetzt worden sind. 
Das Verfahren Linkmeyer will so einen Kreislauf des 
Kupfers ermöglichen, von dem nur die Mengen, die in 
den Fäden verbleiben, ersetzt werden müssen. 


Das Kupfer der gebrauchten Fällflüssigkeiten kann 
auch durch Elektrolyse und das Ammoniak durch Aus- 
dämpfen wiedergewonnen werden, was schon Des- 
peissis im Jahre 1890 angegeben hatte. — Neuer- 
dings haben sich die Vereinigten Glanzstoff- 
fabriken in Elberfeld folgendes Wiedergewin- 
nungsverfahren geschützt: Das Ammoniak wird durch 
einen Dampfstrom ausgetrieben. der der in einer geeig- 
neten Apparatur herabrieselnden Flüssigkeit entgegen- 
geführt wird; so reduziert sich das darıı enthaltende 
Kupfer zu braunem Kupferoxydul, zum Teil sogar zu 
Kupfer. Dieses kann indessen durch Absetzen von der 
überstehenden Flüssigkeit nur unvollkonmen getrennt 
werden. Das Kupfer soll jedoch nach den Angaben der 
Glanzstoffabriken mit Leichtigkeit aus den rela- 
tv großen Wassermengen gewonnen werden können, 
wenn in die den Destillationsapparaten entgegenströ- 
menden heißen Flüssigkeiten kleine Mengen gewisser 
vorher in Wasser angerührter Kolloide eingerührt wer- 
den. Hierdurch wird das Kupferoxydul bezw. Kupfer 
zusammengeballt. Dazu eignet sich besonders Stärke 
und geschieht die Ausführung des Verfahrens folgen- 
dermaßen: In die heiße, schwach alkalische, der Am- 
moniakdest'llationskolonne entströmende Brühe, welche 
das Kupferoxydul in feinster Suspension enthält, wird 
so viel mit kaltem Wasser zu einer Milch anscrührte 
Stärke zufließen gelassen, daß auf etwa to cbm Brühe 
etwa ı kg Stärke kommt. Die Mischung geschicht 
automatisch, indem ein Strahl in den andern fließt. Das 
Absetzen des Schlammes wird durch mehrere Gruben 
in Kaskadenordnung durchgeführt. — 

Im Nachstehenden werden noch cinige Spinnvor- 
richtungen beschrieben. -—- Als Ausflußöffnungen zum 
Spinnen feiner Kunstseidefäden sind zuerstkapillare 
Mundstücke aus Glas (nach Fig. 18) in Anwendung 
gekommen. Ein bis zur entsprechenden Feinheit ausge- 
zogenes Glasröhrchen (Fig. 19) wird im Punkt M in 
zwei geteilt und je ein Teil an ein die Lösung zuführen- 
des gebogenes Glasrohr KK angesetzt. In T ist das 
Kapillarrohr mit einem Wulst versehen und wird durch 
einen Kautschukmuff mit dem Düsenträger verbunden. 
Durch diese Anordnung ist ein Auswechseln der eventl. 
verstopften Mundstücke ohne Unterbrechung der 
nebenlaufenden Fäden möglich. Auch zum Spinnen von 


künstlichem Pferdehaar werden solche Röhrchen von 
etwas größerer Ocffnung angewandt. Mit schlitzförmi- 
gen Ocffnungen werden auf gleiche Weise bandförmige 
Fäden hergestellt. Die genannten Kapillaren werden 
auch hergestellt, indem feine  Metalldrähte von ent- 
sprechendem Querschnitt in Glas eingeschmolzen und 
nachher das Metall durch Säure herausgelöst wird. 
Haben sich die kapillaren Mundstücke durch eine Un- 
reinigkeit der Lösung, durch Eindringen der Fällflüs- 
sigkeit oder dureh Austrocknen der Lösung beim Still- 
legen der Spinnmaschine verstopft, so werden sie zum 
Reinigen vom Düsenträger abgenommen und durch 
andere ersctzt. 

Mehrere vom bisher Geschilderten abweichende 
Spinnvorrichtungen sind nach und nach zur Verwen- 
dung gekommen und zum Teil wieder aufgegeben 
worden. Interessant ist besonders die Vorrichtung von 
Granquist in Stockholm; dieselbe arbeitet in der 
Weise, daß die Fäden über eine zylindrische, sich dre- 
hende Rolle inschräger Richtung geleitet wer- 
den und so gleich auf der Spinnmaschine eine Drehung 
erhalten. Die Spinnstreckverfahren von Dr. 
Lehner und Dr. Thiele haben wir schon früher er- 
wähnt. Mehrere Erfinder haben in verschiedenen Ab- 
änderungen das Spinntopfverfahren vorgeschla- 
gen. Die französischen und englischen Viskosec- 
fabriken, sowie auch R. W. Strehlenert geben 
eine ganze Anzahl Vorrichtungen bekannt, die es er- 
möglichen sollen, die Fäden vor dem Aufrollen zu 
zwirnen, indem das mit mehreren Austrittsöffnungen 
versehene Preßmundstück eine rotierende Bewegung 
erhält. Eingehend auf diese und noch viele andere 
durch die Patentliste bekannt gewordenen Spinnvor- 
richtungen einzugehen, würde uns hier zu weit führen, ` 
man nehme die Patentbese hreibungen zur Hand oder 
vergleiche das Werk von Dr. Süvern: „Diekünst- 
liche Seide.“ *) 


*) Zweite Auflage im Verlag’Julius Springer, Berlin, 


(Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Fabrikation von Zelluloid. 


Von G. 


Bei den Schneckenpressen dagegen ist eine 
Explosionsgefahr ausgeschlossen. Erstens ist der Preß- 
druck bei ihnen geringer, zweitens finden etwaige ent- 
wickelte Gase leichter einen Austritt. Der Preßdruck 
bei den Schneckenpressen hängt lediglich vom Rei- 
bungskoeffizienten zwischen Zelluloid und Metallwan- 
dung, sowie bis zu einer gewissen Grenze von der Um- 
drehungsgeschwindigkeit der Schnecke ab. Da der 
Reibungskoeffizient mit der Temperatur und der 
Weichheit des Zelluloids wächst, heizt man die Pressen 
gut und walzt das Zelluloid weniger stark aus. Die 
Beziehungen zwischen Reibungskoeffizient bezw. Preß- 


u (Schluß.) 


druck und Umdrehungsgeschwindigkeit der Presse sind 
natürlich im Interesse des günstigsten Wirkungsgrades 
der Presse genau zu untersuchen. Die Schnecke hat 
vorteilhaft eine Steigung von 45°, und nur einen ent- 
sprechend tiefen Gang, die skizzierte ältere Bauart 
hat mehrere Gänge. Mchrgängige und flachere 
Schnecken haben den Nachteil, daß erstens die Ge- 
samtreibung ın der Presse zu groß wird, ohne daß der 
spezifische Preßdruck und damit die Ausflußgeschwin- 
digkeit der Rohre steigt. Zweitens findet erfahrungs- 
gemäß — vielleicht infolge einer gewissen Kontaktwir- 
kung mit der heißen Metallwandung — ein Umschlag 
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der Farbe statt, den man z. B. auch beim längeren Pres- | die Ware geputzt und entweder sofort zum Versand 
sen von Zelluloidplatten zwischen heißen Metallplatten | oder in den Lagerraum gebracht. 

beobachtet. Beide Uebelstände verschwinden bei Ver- Sollen die Platten eine polierte oder gemusterte 
wendung einer eingängigen Schnecke von kürzerer | Oberfläche erhalten, so werden sie nach dem Putzen 
Bauart. Die Schnecke und die Zylinderwandung sind | entweder in einer Presse zwischen vernickelten Metall- 
stark zu vernickeln und müssen genau ineinander | platten gepreßt, oder das Muster wird ihnen durch 
passen. Die Leistung einer Schneckenpresse beträgt | geheizte Metallwalzen aufgepreßt. Die Polierpres- 
ungefähr das Dreifache der Leistung einer hydrauli- | sen, von denen ein Typ durch die schematische Skizze 
schen Presse, die Zufuhr des Materials kann hei ihr ; Nr. 18 dargestellt ist, zeigen recht große Dimensionen. 
konstant stattfinden. Unbedingt notwendig ist die Re- | Der Preßdruck beträgt go bis 100 kg pro qcm, der Ge- 
gulierbarkeit der Umdrehungsgeschwindigkeit, die | samtdruck bei einem Platten- 
durch konische Riementrommeln erfolgen kann. Nur | format von 70X 150 cm ca. 
bei richtig gewählter Tourenzahl kann die Schnecken- | 1000000 kg. Die Preßdauer bei 
presse günstig arbeiten, dieselbe hängt von den Rohr- | einer Temperatur von annähernd 
dimensionen schr stark ab. 70 bis 80° C schwankt zwischen 


Die in den Schneide- und Preßsälen fabrizierten | 5 und 12 Minuten. Eine der- 
Platten, Stäbe und Röhren gelangen zunächst in die | Artıge ie lee 
sogenannten Vertrockenräume, wo sie auf Latten ge- i i e TE. 0 
lagert oder in Trockenwagen eingehängt werden. Die ; JC = tre no es DA 5 Zell 
Vortrocknung findet an der Luft statt, ihre Dauer hängt | Polierbleche und . an r n 
von der Stärke des Materials ab und beträgt ı bis 5 u bes Beiegt, hi. nn 
Tage. Sie hat den Zweck, durch Verdunstung des | Mer Be kë is 75 Platten 
Lösungsmittels dem Material eine gewisse Festigkeit poliert werden können. 


FR ür ei ssun. a ı Stunde Zeit ver- 
zu geben und cine nachträgliche Porenbildung durch ~- Da für eme Pressung aas nd; \rbeit 
die höhere Temperatur der Trockenapparate zu ver- braucht wird, können in einer zehnstündigen Arbeits, 
hindern | | zeit 350 bis 750 Platten poliert werden. 


Die Konstruktion der letzteren ist so getroffen, Ein eigentümlicher Umstand zeigt sich on ee 
daß die durch: einen starken Ventilator angesaugte | Ten von Zelluloidplatten zwischen heißen Polierblechen. 


ne Dünne Platten erhalten eine kräftige elektrische La- 

Außenluft von einem Heizröhrensystem auf 40—450 C a i A SA 
angewärmt wird und dann een in den al dung, die sich beim Abziehen des ee... 
gefahrenen, mit der Ware gefüllten Trockenwagen durch lebhaftes Knistern und fühlbare ANaLUnEEN 
Streiche bemerkbar macht. Es ist bekannt, daß Se 
Der Trockenprozeß ist recht langwierig und erfor- | N trocknem Zustande beim Zusammendrücken star 
dert bei der Fabrikation die meiste Zeit. elektrisch wird, es muB also die elektrische Ladung 
Dünne, 0,1—0,3 mm starke Platten sind zwar be. | der Zelluloidplatten darauf zurückzuführen sein. Zeigen 


reits in ro Stunden allein durch das Vertrocknen ge- die Platten jedoch die an früherer Stelle bereits er- 
brauchsfähig, dagegen brauchen dickere Platten von wähnte Säurcausscheidung und Oberflächentrübung, so 
3 bis 20 mm aufwärts 20 bis 80 Tage und darüber. | “Erschwindet die elektrische Ladung beinahe vollstän. 
© Der Gewichtsverlust beim Trocknen beträgt 8 bis dig und ist nur schwach mit einem a en 
10% und stimmt ungefähr mit dem Volumenverlust weisbar. Ob dabei die durch den Se a le 
überein. Man hat also den Verkaufsstärken als | fufene elektrische Ladung den Anstoß zur Säurebildung 


| 

Es | Sra 
Schwindmaß ca. 10% zuzugeben, Platten und Stäbe gibt und mit derselben verschwindet, ist noch nicht auf- 

| 


werden nach besonderen Schwindmaßtabellen ge- geklärt. 
schnitten. 


Eine Wiedergewinnung des verdampften 
Spiritus aus der Luft der Trockenkammern erscheint 
noch rentabel, wenn man etwa 40% desselben zurück- 
gewinnen kann. Bei einer Jahresproduktion von 
3000000 kg Zelluloid würde dann die Fabrik etwa 
150000 Liter Spiritus im Werte von 30000 Mark zu- 
rückerhalten. Doch ist dabei die Schwierigkeit zu be- 
rücksichtigen, die die Bewältirung des großen, mit- 
anzusaugenden Luftvolumens bietet. Die aus der Trok- 
kenkammer tretende Luft enthält ungefähr 0,20% Spiri- 
tusdampf. Das Gewicht des gesamten Spiritusdampfes 
beträgt pro Jahr etwa to% der 3 Millionen kg Zelluloid, 
also 300000 kg, welche einen Rauminhalt von 200 000 
Kubikmeter haben. Es wären somit pro Jahr 100 200 000 
Kubikmeter spiritushaltige Luft abzusaugen, bezw. abzu- 


kühlen. Das ergibt eine Scekundenluftmenge von 
100 200000 


300:24:60-60 
würde daher ziemlich groß ausfallen müssen und nicht 
geringe Betriebskosten erfordern. 

Aus den Trockenapparaten gelangen die Platten, 
Röhren und Stäbe in den Gerademacheraum, wo sie 
in heißem Wasser erweicht werden. Die Platten drückt 
man in leichten hydraulischen oder auch in Hebelpres- 
sen gerade, Stäbe und Rohre werden durch Rollen 
auf einer Planplatte gerade gerichtet. Nach einem 
letzten Sortieren auf Aussehen und Stärke wird dann 


Soll die Oberfläche der Zelluloidplatten eine beson- 
dere Musterung erhalten, so läßt man sie durch Walzen 
gehen, auf welchen die gewünschte Oberfläche eingra- 
viert oder eingeätzt ist. Die Druckwalze gibt das Dessin 
und besteht aus Metall, das Material der zweiten Walze 
ist Hartgummi. Beide Walzen sind heizbar. Von den 
verschiedenen Mustern seien hier Schlangenhaut-. Kro- 
kodilhaut-, I.cinenmuster, Holzmaserung, Eisblumen- 
muster, sowie Grob- und Feinkornledermusterung er- 
wähnt. Die Namen geben dabei bereits den Verwen- 
dungszweck an. Alle diese Muster kann man selbst- 
verständlich auch in der Presse mittels entsprechender 
Preßbleche herstellen, jedoch stellen sich die Anschaf- 
fungskosten der Bleche zu hoch; das Aufdrücken der 
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Muster mit der Walze geht zudem schneller vonstatten. 
Policerte und mit einer Oberflächenmusterung versehene 
Platten gelangen mit Seidenpapierzwischenlagen zum 
Versand. Röhren und Stäbe werden in Bündel ge- 
schnürt und in Leinwand vernäht. Unpolierte Platten 
kommen in Kisten zum Versand, welche für Export- 
zwecke mit Zink ausgeschlagen und dann verlötet 
werden. 

Zum Schlusse seien noch die Feuerschutzvor- 
richtungen erwähnt, welche für jede Zelluloidfabrik 
zu verlangen sind. Bercits bei der Anlage der Fabrik 
muß auf die besondere Feuergefährlichkeit des Mate- 
rials Rücksicht genommen werden, wo es sich vermei- 
den läßt, sieht man von der Erbauung eines einheit- 
lichen Fabrikgebäudes von mehreren Stockwerken ab. 
Man führt die Fabrikationssäle als Einzelbauten auf und 
laßt zwischen ihnen 4 bis 5 Meter breite Gänge beste- 
hen. Für eine genügende Anzahl von Hydranten inner- 
halb und außerhalb der Einzelgebäude ist dann Sorge 
zu tragen. Besonders gefährdete Fabrikationssäle, wie 
Preßsäle sichert man noch durch Berieselungsbrausen, 
welche es sowohl gestatten, den ganzen Saal als auch 
die gerade brennende Einzelmaschine unter einen Was- 
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serregen zu setzen. Feste Vorschrift ist, daß alle Ar- 
beiter einen brennenden Raum sofort zu verlassen 
haben, da die Rauchvergiftungen durch brennendes 
Zelluloid äußerst schwer sind. 

Wo sich das Prinzip der Einzelbauten nıcht durch- 
führen läßt, werden zum mindesten die Lagerräume. 
durch starke und hohe, eventuell doppelte Brandmauern 
von den Fabrikationsräumen getrennt. 

Ferner muß jeder Arbeitsraum mehrere Ausgänge 
haben, von denen der Notausgang wie üblich ins Freie 
führt. Die vorhandenen Alarmierungsvorrichtungen 
sind dauernd zu kontrollieren, das Arbeiterpersonal ist 
durch blinden Alarm auf die bestehenden Rettungs- 
vorrichtungen einzuüben. Sind Berufsfeuerwehren nicht 
in der Nähe, so kann man sie durch Bildung einer 
Fabrıksfeuerwehr ersetzen, von welcher ı bis 2 Mann 
ständig Wache haben. Eine Aufgabe des Betriebslei- 
ters ist es, dafür zu sorgen, daß in den Fabrikations- 
sälen nur soviel Material sich befindet, als gerade er- 
forderlich ist; unnötige Materialanhäufungen außerhalb 
der Lagerräume sind unbedingt zu vermeiden und kön- 
nen brandpolizeiliche Reklamationen nach sich ziehen. 


Verfahren zur Seritellung plaitiidter Malien. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Halensee-Berlin. 


Aus Zement, Kork und Wasser erhält man nach 
dem Vorschlage A. Sargents in New-York eine 
hitze-, dampf- und gasbeständige Masse (amerika- 
nisches Patent Nr. 882538). 

Aus Kakaoschalen erzeugt Abraham M. de Solla 
in San Francisco durch Behandeln mit einem Binde- 
mittel ein gutes Packmaterial (amerikanisches Patent 
Nr. 780603). 

PulverisierteSchalenabfälle, Magnesiumchloridlösung, 
Magnesia und Kalkabfälle von Papiermühlen mischt 
James Johnstone Fraser in Glasgow (britisches 
Patent Nr. 17559/1908) und gewinnt auf diese Weise 
ein zur Herstellung wasserdichter Ueberzüge getignetes 
Material. 

Gegen Wasser und Fett beständig sind sodann die 
Körper, die aus mit Wasserglas imprägnierter, z. T. 
karbonisierter Zellulose hergestellt werden (Isaiah L. 
Roberts in Lockport [New-York], amerika- 
nisches Patent Nr. 97006043). 

Zur Herstellung von Pflasterkanten, Büchsen u. dgl. 
soll die von George W. Rowe und Guy A. Howard 
in Hampton (U. St. A.) aus kalziniertem Gips, ge- 
schrotetem Korn, Leim und Alaun hergestellte Masse 
dienen (amerikanisches Patent Nr. 937 869). 

Graphit, vegetabilische Faser und ein trocknendes 
Oel bilden die Bestandteile der von Philip Henry 
Holmes in Gardiner (Maine, V. St. A.) empfohlenen 
Masse für Lager u. dgl. (D. R.-Patent Nr. 063323). 

Die Rückstände von der Leichtpetroleumdestillation 
lassen sich mit faserigem Material, Graphit oder Horn- 
blende und eventuell Kohle auf eine plastische Masse 
verarbeiten (John Menzies inLondon, britisches 
Patent Nr. 9434/1891). | 

Preßt man halbgare, vom (erben noch feuchte 
Lederfalzspäne, so resultiert eine sehr harte, schneid-, 
bohr-, dreh- und polierbare Masse (Bernhard Schäller 
in Pössneck in Thür., D.R.-Patent Nr. 81981). 

Eine für wasserdichte Ueberzüge, Dichtungs- und 
Isolierzwecke geeignete Masse (Oxylin) erhält man nach 
dem Verfahren des D.R.-Patentes Nr. 92086 (Oxylin- 
Werke, Akt.-Ges. in Leipzig) in folgender Weise 


(Schluß.) 


aus einem trocknenden Oel und einem Faserstoff. Man 
taucht "einen gereinigten Faserstoff in das zweckmäßig 
vorher erwärmte Oel, zentrifugiert den größten Teil 
des aufgenommenen Oeles ab, .oxydiert die an dem 
Faserstoff haften gebliebenen Oelteilchen mittels eines 
Luftstromes, wiederholt das geschilderte Verfahren 
mehrere Male und quetscht, sowie verarbeitet die so 
gewonnene oxydierte Oelmasse samt den Fasern. Um 
derartige Oelmassen faserfrei und vollkommen oxydiert 
zu erhalten, ging die genannte Fabrik später so vor, 
daß sie die oxydierte Oelmasse mit Hilfe von Lösungs- 
mitteln in Lösung brachte, von den Fasern befreite und 
das Lösungsmittel verdunsten ließ (D. R.-Patent Nr. 
111291). Ferner verbesserte die Firma das an erster 
Stelle beschriebene Verfahren dahin, daß sie jedesmal 
beim wiederholten Abschleudern des überschüssigen 
Oeles der Zentrituge eine größere Umdrehungsgeschwin- 
digkeit als das vorhergehendemal gab, um mit Rücksicht 
auf die inzwischen durch das vorher aufgebrachte Oel 
bewirkte Verdickung der Faser eine dünnere und somit 
leichter oxydierbare Oelschicht auf dieser zu erzielen. 

Ein anderes Verfahren (Newell) besteht darin, Oel, 
Fasermaterialien und ein basisches Bleikarbonat zu 
mischen (amerikanisches Patent Nr. 520493). 

Aus mehreren Stofilagen besteht die Schutzeinlage 
für Luftreifen nach dem D. R.-Patent Nr. 125393 
(Michael F. Meisch in Rochester [New-\York]) 
und zwar sind die Stofflagen mit körnigem oder 
pulverförmigem vegetabilischen Elfenbein und Gummi- 
kitt bedeckt und mit der Laufdecke zusammen vul- 
kanisiert. 

Aus Marmorzement, Gips, Wasser, Melasse, Dextrin 
und Sägespänen gewinnen Albert Keil und Otto 
Hentzschel in Dresden eine zur llerstellung von in 
Leimformen gegossener Zierstücke geeignete Masse 
(D. R.-Patent Nr. 135035). 

Isolierend 'ist die Masse, die Emil Rueff in New- 
York dadurch erhält, daß er kalzinierten Magnesit mit 
Fasermaterial mischt, das Gemisch mit Kohlendioxyd 
behandelt und dann erhitzt (amerikanisches Patent 


Nr. 630115). 


350 


Harte, dichte Massen werden gewonnen, wenn man 
fein zerteilte Faserstoffe, Gips und ein Bindemittel, z. B. 
greschmolzenes Harz, vereinigt (George W.Laraway, 
amerikanisches Patent Nr. 670081). Gleiche Eigen- 
schaften soll die aus Holzfaser, Mehl und Gips herge- 
stellte Masse gemäß der amerikanischen Patent- 


schrift Nr. 670919 (John Kelsey in Detroit 
|Mich.|) aufweisen. 
Faserbrei verarbeitet eventuell unter Zusatz von 


Füllstoff Dana Bickford in West Medford (Mass.) 
auf plastische Massen (amerikanisches Patent Nr. 
752022). 

Zerkleinerte Faserstoffe werden von Kaspar Wink- 
ler mit Alkalien, Sulfiten u. dgl. und Bindemitteln ge- 
mischt (französisches Patent Nr. 397040). 

Aus einer plastischen Hülle und einem Kern aus 
faserigem Material bestehen die auf Grund der Erfin- 
dung George Kellys in Mineralpoint (Wiscons.) 
hergestellten Körper (amerikanisches Patent Nr. 
672 214). 

Organische Fasern (Holz, Leder, Kork) werden 
nach der Erfindung Louis Collardons in Leipzig 
durch Behandeln mit nichtalkalischen Zelluloselösungen 
in plastische Massen übergeführt (amerikanisches 
Patent Nr. 953319, französisches Patent Nr. 372584). 


b) Herstellung plastischer Massen aus Asbest. 


Ludwig Grote in London behandelt Asbest mit 
Wasserglaslösung und einem Erdalkalisalz, worauf er 
das erhaltene pulverisierte, pergamentierte Produkt mit 
Wasserglas und Bleioxyd auf eine plastische Masse 
weiter verarbeitet (britisches Patent Nr. 24163/1895). 

Aus Asbest und Kalk oder Seifenstein gewinnen 
William Davis und Samuel Edgar Vanin Sible 
Headingham ein bildsames Material (britisches 
Patent Nr. 7837/1897). 

Metall in zerkleinerter Form und Asbestfasern ver- 
einigt und preßt Robert H. Martin in Brooklyn 
(V. St. A.) zu einer für Kunstgewerbe brauchbaren Masse 
(amerikanisches Patent Nr. 569759). 

Um Perlmutterimitationen zu erzeugen, zerreibt 
Carl J. Ctibor in Tabor (österreichisches Pa- 
tent Nr. 259) Asbest mit Firnis, einem Farbstoff und 
event. Bronzepulver, dann setzt man Wasserglas und 
Perlmutterabfälle hinzu. Später ersetzte der genannte 
Erfinder einen Teil des Wasserglases durch Zement 
(österreichisches Patent Nr. 610). 

Feuer-, wasser- und gasdicht ist die Masse, die 
man nach David H. Blake und Jeramiah P. Reny 
ın San Antonio (U. St. A.) aus Zuckerrohrbrei, 
Leim, Asbest, Alaun und Bleizucker erhält (amerika- 
nisches Patent Nr. 624446). 

Ernst Bushmannın New-York mischt Zinkoxvd, 
pulverisierten Teint, pulverisierten Kiesel, Borax, kau- 
stische Soda, Kaliumsilikat, Soda, Asbest und Wasser 
(amerikanisches Patent Nr. 605403). 

Wärmeisolierend ist die gemäß dem französischen 
Patent Nr. 3/9166 durch Mischen von Asbest, Holz- 
mehl, Infusorienerde, fetter und magerer Erde, Ton und 
'Kalbshaare erhältliche Masse (Pierre Victor Terig:i). 

Aus Asbest oder Glimmer gewinnen J. Gust. 
Grube, J. E. R. Waitz Nachf. in Hamburg (D.R- 
Patent Nr. 144162) flüssige oder plastische Massen 
durch Mischen der gemahlenen Stoffe mit schwefel- 
saurer Tonerde und Agar-Agarlösung. 

Schwefel, Asbest und Kalziumkarbonat mischt und 
erhitzt A. Blanche Mananne und erzeugt dadurch 
eine sehr homogene Masse (französisches Patent 
Nr. 380 420). 

Asbest, fein zerteilte Zellulose, fetter oder magerer 
Ton, Quarzpulver, Magnesiumpulver, tierische Haare und 
Chlormagnesiumlösung sind die Bestandteile, aus deren 
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Gemisch Victor Popp eine zur Bekleidung von Holz, 
Stein und Metall geeignete Masse herstellt (franzö- 


sisches Patent Nr. 381447). 
Mit „Artifakt“ bezeichnet Conrad Müller den 
Holzersatz, der entsteht, wenn man Holz oder Holz- 


späne und Asbest mit Kaliumsilikat imprägniert und 
dann innig mit Magnesiazement und Chlormagnesium 
mischt (französisches Patent Nr. 390912). 

Graphit, Kalk, Oelpaste, Asbestfasern und Wasser- 
glas verarbeitet John L.Curtisin Chicago (ameri- 
kanisches Patent Nr. 621 797) auf plastische Massen. 

Bleiglätte, Pariserweiß, Ocker, gekochtes Leinöl und 
Asbestfasern, Schlackenwolle, Hanfmehl usw. verarbeitet 
Henrv Toyn in Grimsby (britisches Patent 
Nr. 9766] 1905) auf eine auch als Zement verwendbare 
plastische Masse. 

Um Asbest wasserfest zu machen, verleibt ihm 
Alpheus llugh Hipple in Omaha (Nebraska) 
ein Oel (Leinöl) und Schwefel ein, worauf das Gemisch 
durch Erhitzen vulkanisiert wird (amerikanisches 
Patent Nr. 694859). 

Gepulverter Asbest wird nach JosephD. Scott in 
Shields (Engl.) gemischt mit gepulverter Hornblende 
einem Bindemittel und Zement, wodurch ein Dampf- 
kesselisoliermaterial gewonnen wird (amerikanisches 
Patent Nr. 772181). 

Ebenfalls aus Asbest und einem Metalloxvd stellt 
U. Auguste Marga in Dieghem (Belg.) ein un- 
durchlässiges, nichtbrennbares, isolierendes und säure- 
festes Material her. Zu diesem Zwecke werden die ge- 
nannten Stoffe mit Leinöl zu einer Paste erhitzt; letz- 
tere wird mit Aether oder Alkohol behandelt und dann 
getrocknet (amerikanisches Patent Nr. 854367. 
französisches Patent Nr. 348192). 

Einen harten Kautschukersatz gewinnt Caesar 
Marter in London durch Mischen von Tannin oder 
(serbsäure enthaltendem vegetabilischem Material mit 
Schwefel und Erhitzen des Gemisches (amerikani- 
sches Patent Nr. 8067737, französisches Patent 
Nr. 3298106). 

Mineraltasern (Asbest), Torf und Fett dienen Na- 
than Booth in Indiana zur Herstellung einer Isolier- 
masse (aınerikanisches Patent Nr. 884456). 

Nach G. Briner in Bern entsteht eine Isoliermasse 
durch Mischen von Leinöl, Wasserglas, Asbest und 
Quarz oder Aluminumoxyd (schweiz erisches Patent 
Nr. 43996). 

Aus Alkalisilikat, Asbestbrei, einem Oel’ und Al- 
kali stellt Edward Foster in Auckland (Neu-See- 
land) ein nicht korrodierbares Material zur Isolierung von 
Dampfkesseln her (britisches Patent Nr. 9493/1910). 

In großer Hitze selbst nicht schwindend soll die 
Dichtungsmasse von Max Walther in Köln a. Rh. 
sein, die aus auf hohe llitzegrade erhitztem Gemisch 
von Asbest, Talkum, Graphit, Kompositionsmetall, Fetten 
und Oelen besteht (D. R.-Patent Nr. 231147). 

Asbestfasern werden nach William R. Seigle in 
Nashna (U. St. A.) mit Hilfe von Zement in beson- 
derer Weise auf Gegenstände verarbeitet (amerika- 
nisches Patent Nr. 969202). 


c) Herstellung plastischer Massen aus verschie- 
denen mineralischen Stoffen. 

Zur Herstellung von Abgüssen, Zeichenstiften, Ze- 
menten usw. sollen sich Massen eignen, die man durch 
Zusammenschmelzen von Schwefel mit Substanzen er- 
hält, die weder Metalle, noch Graphit, noch Metallsul- 
fide sind (D. R.- Patent Nr. 14718, Joseph Julius 
Sachs in Manchester). Derartige Substanzen sind 
z. B. Kohlearten, Silikate, Metalloxyde, Metallhvdro- 
oxyde, unlösliche Salze, Schmirgel, Äsbest, Schlacken- 
wolle, Ockergelb, Ultramarin, Berlinerblau, Steinpulver, 
Mineralien, Erden, Porzellan usw. 


"15. September 1911. 


Die Ebenmäßigkeit der Farbe. sowie die Politur- 


fähigkeit der nach diesem Verfahren erhältlichen Pro- 


dukte wird wesentlich erhöht, wenn man dem zu ver- 
arbeitenden Gemisch einen Zusatz von feinst gemah- 
lenem Schiefersteinpulver gibt (D. R.-Patent Nr. 17510, 
J. J. Sachs). 

Aus einem gepreßten Gemisch von frisch gelöschtem 
Kalziumoxyd, wässeriger Phosphorsäure, Kalziumkar- 
bonat, Magnesia bezw. Baryt, Bleiazetat, Bleikarbonat, 
Zinkoxvd, Zinksulfat, Albumin und Gelatine besteht die 
als Elfenbeinersatz anzusprechende Masse der Brüder 
Alexandre u. Silvius de Pontin Lancaster (D.R.- 
Patent Nr. 55246, britische Patente Nr. 9267/1897 
und 24790/1896). 

Der sogenannten Vergoldergußmasse, bestehend 
aus Gips, Kreide und Leim setzte Dr. W. Reissig in 
München (D. R.-Patent Nr. 60723) schwefelsaures 
Kali, Kalziumkarbonat oder C'hromalaun zu, um sie 
beim Verarbeiten rascher zum Erstarren zu bringen. 

Erhärtende plastische oder dicktlüssige Kunststein- 
massen erzielen Franz Jurschina, Karl Camille 
Weiner und Moriz Freund in Wien dadurch, daß 
sie gemahlenen Quarz mit gemahlener amorpher Kiesel- 
säure (Bergmehl, Kieselguhr, Infusorienerde usw.) und 
gemahlenem Wasserglas in soviel heißem (kochenden) 
Wasser anrührt, daß die Konsistenz des entstehenden 
Teiges das Gießen in Formen gestattet, in denen er 
erstarrt (D. R.-Patent Nr. 92270). Um der Aus- 
scheidung von amorpher Kieselsäure vorzubeugen, gibt 
man dem genannten (semenge ein NMletamonosilikat 
(Augit oder Hornblende) zu. Mengt man dem heißem 
Anrührwasser Zement bei, so erzielt man eine ähnliche 
Verbindung der Gemengteile. 

John Franklin Newell Gardiner setzt zu dieser 
Masse noch basisch kohlensaures Blei und erzielt so 
-eine Masse für selbstschmierende Lager (D. R.-Patent 
Nr. 78202, amerikanische Patente Nr. 494156 
und 494 433. 

Vulkanisierbar ist das Produkt, das William Gris- 
com jr. in Bound Brook aus dem Rückstand der 
Destillation animalischer Fette und Oele und Schwefel 
erhält (amerikanische Patente Nr. 529727, 529728 
und 529905). Hart wird die Masse, wenn man ihr Sub- 
stanzen wie Kohle, Graphit zusetzt (amerikanisches 
Patent Nr. 529730). 

Als Stein- oder Holzersatz kommen nach Vin- 
cenzo Michell in Florenz (britisches Patent 
Nr. 822/1898) die aus Anthrazit, Kohle Lignit, Torf, 
Koks und ev. Terracotta, Puzzolan und einem Binde- 
mittel (Kalk, Oel, Harz, Schwefel, Stärke) erhältlichen 
Massen in Betracht. 

Für Modellierzwecke mischt John Carrington 
Sellaris in Birkenhead (britisches Patent 
Nr. 7030/1898) Seind mit Paraffin oder dergl. 

Fettrückstände verarbeitet William M. Reese in 
Dillon (U. St. A.) im Gemisch mit Gips (amerik a- 
nisches Patent Nr. 554142). 

Kautschukähnlich ist die Masse, die nach St. Vrain 
de Sieur aus Gilssonit (ein Asphalt, ein bituminöses 
bei 300° F. schmelzendes Material), Kalziumkarbonat 
und Magnesiumkarbonat erhalten wird (amerikanı- 
sches Patent Nr. 572645). 

Eine das Licht nicht absorbierende Masse erzeugt 
James Q. Dixon in San Franzisko aus Natrium-, 
Kalium-, Eisensilikat und Glas (amerikanisches Pa- 
tent Nr. 587 799). - 

Glas, Blei, Graphit und Antimon bilden die Bestand- 
teile der selbstschmierenden Masse von James William 
Haley in Milford (U. St. A.) (amerikanisches Patent 
Nr. 590 369). 

Hermann Zschucke in Dresden stellt ein durch- 
scheinendes, zur Fabrikation von Schirmgriffen usw. ge- 
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eignetes Material aus Kalk, Leim, Alaun, Magnesium- 
sulfat, Glyzerin, Oel und Alkohol her (amerikanisches 
Patent Nr. 627 367). 

Elastisch soll die Masse sein, die Percy Carter 
Bell in Metuchen (V.St. A.) aus vegetabilischem Oel, 
Schwefelchlorid. Kalk, Zinkoxyd und Schwefelkohlenstoff 
erzeugt (amerikanisches Patent Nr. 640735.) 

Kalzinierter Gips, Althaea und Dextrin sind die 
Stoffe, die ein elastisches Ptlastermaterial liefern gemäß 
der britischen Patentschrift Nr. 24475/1901 (Henry 
Lie Carter in Manhattan). 

Zur Aufnahme von Letternabdrücken eignet sich die 
von A. und O. Kraus in Paris empfohlene plastische 
Masse. Sie besteht aus einem Gemisch von Modellier- 
ton, Bleiweiß, wenig Gips, Wasser, ev. Eibischwurzel- 
pulver, bindenden Zusätzen und ev. Kalk, Chamotte- 
pulver, Kokspulver u. dgl. D. R.-Patent Nr. 108839). 

Sand, Zement, Schwefel und Ruß mischt und er- 
hitzt Lewis A. Brown in Saint Louis (amerika- 
nische Patente Nr. 6072351 und 672352). 

Natürliche Substanzen (Mineralstoffe), die schmelz- 
bare Bestandteile aufweisen, lassen sich dadurch in bild- 
same Massen überführen, daß man sie so hoch erhitzt, 
daß sie zum Teil schmelzen, worauf man sie zu kom- 
pakten homogenen Steinen oder Blöcken preßt (Edward 
E. Brice in Colwyn [Penns.], amerikanisches 
Patent Nr. 669977). 

Von Fett und Gelatine freie tierische Abfälle kann 
man nach William Pollatscek in Chicago dadurch 
auf einen Fischbeinersatz oder ein Kautschuksurrogat 
verarbeiten, daß man sie in ein Bad von Wasser und 
Kalkazetat, hierauf in ein solches aus Strontiumchlorid 
und Eisensulfat bringt, trocknet und preßt (amerika - 
nisches Patent Nr. 820315). 

Zu Bildhauerarbeiten ist die Masse bestimmt, die 
nach M. Armand-Louis Victor Levyritz aus Mo- 
dellierton, Glyzerin, Chlorkalzium und Thymianessenz 
hergestellt wird (französisches Patent Nr. 33 612). 

Zinkstaub verarbeitet die Firma Bonneville & Co. 
in der Weise auf plastische Massen, daß sie Zinkstaub 
mit trocknenden Oelen und eventuell Mineralfarbstoffen 
und dergl. mischt. Aus diesem Gemisch werden die 
gewünschten Körper geformt und diese dann auf 100 
bis 200° erhitzt (französisches Patent Nr. 333071). 

Zur Ptlasterung von Straßen und dergl. empfiehlt 
H. Morin ein trocknendes Oel mit Bleioxyd zu oxv- 
dieren oder zu vulkanisieren und dann mit Sand und 
einem Bindemittel zu versetzen und eventuell Kalk zu- 
zugeben (französisches Patent Nr. 335909). 

Glimmer und Natriumsilikat oder Ton lassen sich 
zu einer zur Bedeckung von Dampfleitungen bestimmten 
Masse vereinigen (The Mica Boiler Covering 
Company Limited, französisches Patent Nr. 
338 528). 

Bimsstein wird nach dem Verfahren der Firma 
Geoffroy, Jacquet und Guillermin mit Silikaten 
oder Fluorsilikaten gemischt und so eine plastische Masse 
erhalten (französisches Patent Nr. 3490615). 

Nach dem Vorschlage der Firma Richter & Glück 
läßt sich Alaun in kalziniertem Zustande mit Wasser in 
eine \lasse überführen, die von Wasser nicht angegriffen 
wird und daher als Füllmittel für Schirmgriffe und dgl. 
brauchbar ist (französisches Patent Nr. 354870). 

Eine bei erhöhter Temperatur rasch erhärtende 
Masse erzielt die Société Bonneville & Co. aus 
Metallpulver (Eisen, Blei) und einem trocknenden Oel 
(z. B. Oel der Eloeococca vernicifera oder Llolzöl) 
(französisches Patent Nr. 356 412). i 

Um Massen wie Zement, Beton, Gips, Kalk, Asphalt, 
Ilarze eine größere Festigkeit zu verleihen, mischt ihnen 
Robert Zeiller Eisenspäne und Faserstoffe zu (fran- 
zösisches Patent Nr. 380 303). 
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Behandelt man ein pulverisiertes Metall mit einem 
Oel oder Fett und mischt man die Masse mit Faser- 
stoffen und Oelen, Fetten, Grafit, Mennige, Talk usw., 
so erhält man nach Paul Speler plastische Massen 
(französisches Patent Nr. 399393). 

Schwefel, Ruß und ev. Hornblende vereinigt Jo- 
seph Johnson in Bilston (Engl.) und gewinnt durch 
Erhitzen des Gemisches ein für verschiedene Zwecke 
geeignetes Produkt (britisches Patent Nr. 27060/ 
1907). 

Eine poröse Isoliermasse erzielt man durch Mischen 
von Kieselgur, Alaun und sogenannten Scheerabfällen 
(Firma Schmidtgen & König in Dresden, öster- 
reichisches Patent Nr. 31271). 

Körper und Gegenstände aller Art erhält Dr. Hans 
‚Kuzelin Baden b. Wien, indem er Chrom, Man- 

an, Molybdän, Uran, Wolfram, Vanadin, Tantal, Niob, 
Titan, Thorium, Zirkonium, Bor, an. Platin, Os- 
mium, Iridium, Eisen, Nickel, Kobalt, Arsen, Antimon, 
Blei, Kupfer in kolloidalem Zustande zunächst pepti-iert 
und dann ohne oder mit Zusatz von amorphen oder 
kristallinischen Pulvern dieser Elemente formt, trocknet 
und hierauf in den kristallinischen Zustand überführt, 
wobei die plastischen Massen vor dem Trocknen durch 
hohen Druck entwässert oder komprimiert werden können 
(D. R.-Patent Nr. 200466, österreichisches Pa- 
tent Nr. 29131, amerikanisches Patent Nr. 
969 064). 

Harz, Bleiglätte, Schellack, Portlandzement, Sand 
und Faserstoffe bilden die Ausgangsstoffe für die zur 
Fabrikation von Schirmgriffen besonders geeignete Masse 
gemäß dem britischen Patent Nr. 4295/1905, Wil- 
liam Ph. Thompson in Liverpool. 

Aus gepulvertem Naphthalin und Pfeifenton besteht 
die zur Erzeugung von desinfizierenden Steinfließen 
geeignete Masse William Naismith Christies 
(Leith, Schottland), die den Gegenstand des briti- 
schen Patentes Nr. 16132/1909 bilden. 

Einen Ersatz für Holz für Nähfadenspulen erhält 
man nach Eugen Egelhaaf in Augsburg und M. 
Hirschbeck in Landsberg aus pulverisierter Holz- 
oder Pflanzenkohle mit oder ohne Pflanzenasche unter 
Verwendung von Leim, Dextrin, Kleister oder dergl. 
als Bindemittel (D. R.-Patent Nr. 21379). 

Zu Wandbekleidungen verwendbar ist die Masse, 
die man nach Clasen Š Stück in Hamburg (D. R.- 
Patent Nr. 2216074) aus Wasser, Bolus (Kieselguhr), 
Kreide, Bernsteinlack, Silberglätte, Mangansikkativ, 
Glycerin, ev. Lithopon, Schmierseife und Leinöl (die 
beiden letzten hoch erhitzt) erhält. 

Aus Sand, Kalk, Eisenoxyd und Leinöl gewinnt 
Rudolph Rumbel in Omaha (amerikanisches 
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Patent Nr. 913565) eine gegen Luft und Dampf 


.widerstandsfähige Masse. 


Aus Bleioxyd, Quarz, kalziniertem Gips, Ruß und 
Glyzerin gewinnt man nach Samuel A. Leavitt in 
Gorham (V.St. A.) einen Zementersatz (amerika- 
nisches Patent Nr. 930976). 

Zur Herstellung wasserbeständiger Ueberzüge kann 
das Produkt dienen, das man durch Erhitzen eines Ge- 
misches yon Ton, Schwefel und einem Oel (Leinöl) er- 
hält (Robert D. Powers in New-York, ameri- 
kanisches Patent Nr. 945 801). 


d) Verschiedenes. 


Zu Ueberzügen für Isolatoren usw. soll sich die 
Masse gut eignen, die F. D. Borland und P. G. 
Haney in Keesport (Penns.) aus Leinöl, Gummi- 
arabicum, Terpentin und japanischem Lack herstellen 
(amerikanisches Patent Nr. 926463). 

Eine für phonographische Aufzeichnungen dienende, 
von faserigen und anderen organischen Verunreinigungen 
bestehende Masse erhält man dadurch, daß man Phono- 
graphenmasse beliebiger Herkunft auf 232--.2460 C. er- 
hitzt und nach dem Abkühlen auf etwa 55° in Formen 
gießt (D. R.-Patent Nr. 121423, American Gra- 
phophone Company in Washington). 

Werkstücken aus vulkanisierter Faser gibt man nach 
dem Vorschlage von Ernst Adolph Schiebold in 
Dresden dadurch eine dauernde Biegung, daß man 
die zu biegenden Stellen der Werkstücke heißen Wasser- 
dämpfen aussetzt, sie dann über trocknen, erhitzten Kör- 
pern biegt und hierauf plötzlich abkühlt und dadurch 
abschreckt (D. R.-Patent Nr. 122703). 

Zur Fabrikation elastischer Gegenstände mischt 
Heinrich Loewy in Berlin ein fettes Oel mit 
Schwefel oder Schwefelchlorid und bringt die Masse vor 
dem Festwerden in die betreffenden Formen (briti- 
sches Patent Nr. 27539/1902). 

“Löst man Chlorzink in Wasser, verrührt es mit 
Leinöl zu einem Brei, trocknet letzteren, setzt mit Ter- 
pentinöl verdünnten Bernsteinlack zu und trocknet das 
Ganze unter Erhitzen, so erhält man einen widerstands- 
fähigen Papiermacheersatz (Anton Heilek in Gab- 
lonza. N., österreichisches Patent Nr. 27245). 

Um den zum Gießen von Gips und ähnlichen ab- 
bindenden Massen gebrauchten Leimformen die Eigen- 
schaften des Eintrocknens und Faulens zu nehmen und 
sie gegen Aufnahme von Wasser aus der GieBmasse 
widerstandsfähig zu machen, geht C. C. Schirm in 
Berlin derart vor, daß er die Leim-Glyzerin- 
Salizy Isäuremasse in heißem flüssigen Zustande 
mit einer Auflösung von Guttapercha in heißem Leinöl 
versetzt (D. R.-Patent Nr. 1/5352). 


Referate. 


Die Prüfung eines Kautschukproduktes durch das König- 
liche Materialprüfungsamt in Gross-Lichterfelde-West. Unter 
dieser Ueberschrift hat die chemische Fabrik von Fränkel und 
Runge in Spandau eine Broschüre verbreitet, die. wie in der Einleitung 
_ gesagt ist, den Zweck hat, durch die ausführliche Erörterung eines 

Einzelfalles vor der Oeffentlichkeit den Nachweis zu führen, daß das 
Königliche Materialprüfungsamt bei der Erledigung von 
Untersuchungsanträgen und bei der Zurückweisung von Einwendungen, 
welche gegen den Inhalt der amtlichen Prüfungszeugnisse erhoben 
werden, weder sachgemäß noch objektiv verfährt. 

Die Firma Fränkel und Runge hatte in Erfahrung gebracht, 
daß einer ihrer Abnehmer Untersuchungen ihrer Kautschukregenerate 
bei dem Materialprüfungsamte ausführen lassen wolle, um den von 
der Firma garantierten Reinkautschukgehalt nachprüfen zu lassen. 
Da Fränkel und Runge aber, die das Amt des öfteren als Gut- 
achter auf dem Kautschukgebiete in Anspruch nehnıen mußten, die 
Erfahrung gemacht hatten, daß das Königliche Material- 


prüfungsamt an die Erledigung solcher Anträge nicht mit dem 
erforderlichen Sachverständnis herantritt, glaubten sie durch unrichtige 
Ermittlungen des Materialprüfungsamtes schwere Schädigungen ihrer 
Interessen befürchten zu müssen und stellten, um sich hierüber und 
besonders darüber, wie das Amt die Begriffe „Reinkautschuk* 
und „Füll- und Zusatzstoffe“ auffaßt, Klarheit zu verschaffen. 
ebenfalls einen Untersuchungsantrag. Die Weichgumniiplatte, welche 
Fränkel und Runge an das Amt zur Untersuchung einsandten. 
bestand nur aus Regenerat bester Qualität und ‘gu "h Schwefel, 
und das verwendete Regenerat aus za. ,5°/a Kautschuksubstanz und 
za. I0°/o azetonlöslichen Stoffen. Alkalilösliche Stoffe waren nicht 
vorhanden. Der Antrag von Fränkel und Runge lautete auf Be- 
stimmung des Reinkautschuks und der organischen und anorga- 
nischen Füllstoffe sowie Urteil über die Qualität auf Grund 
physikalischer Prüfungen. Das Amt antwortete hierauf, daß die Fr- 
mittlung der Zusammensetzung von Gummimaterialien nur unter be- 
stimmten Bedingungen durchführbar sei; der Kautschukgehalt sei. 
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um zuverlässigere Werte als durch direkte Bestimmung zu erhalten, 
aus der Differenz festzustellen, diese sei aber bei Gegenwart von 
Teer, Pech und ähnlichem ebenfalls unzuverlässig. Ein Urteil über 
die Güte der Platte abzugeben, lehnte das Amt ab und forderte für 
mechanische Prüfungen eine Platte von 240 X 180 m/m Größe ein. 
Fränkel und Runge spezifizierten darauf ihren Antrag dahin, daß 
ihnen die Angabe des Kautschukgehaltes mit 2 bis 3°jo Genauigkeit 
genügen würde und eine Differenzierung der Zusatzstoffe nicht er- 
forderlich sei, es komme ihnen nnr darauf an, festgestellt zu wissen, 
ein wie großer Anteil als Kautschuk und welcher Anteil als Zu- 
satzstoffe anzusehen sei; Teer und Pech seien. wie die helle Farbe 
der Platte zeige, nicht vorhanden. Für physikalische Prüfungen könne 
ev. später eine neue Probe eingesandt werden. Die Untersuchung 
wurde hierauf vom Amt zugesagt und ergab folgendes Prüfungs- 
ergebnis: 
„Die Analyse der Durchschnittsprobe aus 

Material im Einlieferungszustande ergab: 
Feuchtigkeit, ermittelt durch Trocknen im luft- 


dem eingesandten 


leeren Raume bei 800C. a 2. 2. 2 2 0. 0.80 Po 
Acetonlösliche Anteile .. . 2 2.0. 8.36 Jo 
darin Schwefel . . . 2. 2 2 2 2 0. 0.92 Jo 
In Anisol unlösliche Füllstoffe. . .. 12.68 0/° 
darin Schwefel . . ee eh g 0.77 °Jo 
In n/2 alkoholischer Natronlauge bei vier- 
stündigem Kochen mit Aceton ausgezogenen 
Materials lösliche Anteile . > 1.58°/o 
darin Schwefel . . 2. 2 2 2.02. 0.13 Jo 


. -9.080/0 
ee a a re er er] 

Aus den vorstehenden Zahlen würde sich der Gehalt an 
Stoffen, die sich der Löslichkeit nach wie Kautschuk 
verhalten, zu etwa 69°Jo berechnen. Andererseits machte die Tat- 
sache, daß der Betrag an Asche größer ist als die Menge der in 
Anisol unlöslichen Füllstoffe wahrscheinlich, daß in die Anisollösung 
außer kautschukartigen Stoffen auch noch Bestandteile übergangen 
sein dürften, welche anorganische Anteile enthielten. In der Tat 
verblieb beim Eindampfen der Anisollösung ein Rückstand, der nach 
dem (slühen aus Mineralstoffen bestehende Asche ergab. Diese Tat- 
sache deutete auf die Gegenwart von Seifen hin, die bei der Be- 
handlung mit alkoholischer Lauge unter den innegehaltenen Ver- 
suchsbedingungen nicht vollständig zersetzt werden konnten. Dem- 
entsprechend ergab die nähere Untersuchung der Anisollösung das 
Vorhandensein größerer Mengen (etwa 25—30°/o) Säuren von harz- 
artiger Beschaffenheit neben kleineren Mengen mineralischer Basen. 
Unter Berücksichtigung dieses Befundes berechnet sich der Gehalt 
an kautschukartigen Stoffen in dem eingesandten Material 
zu rund 40°/o. In genügender Uebereinstimmung mit dieser Zahl er- 
gab die unmittelbare Kautschukbestimmung alss Tetrabromid nach 
Axelrod einen Gehalt von etwa 38°/o kautschukartiger Stoffe.“ 

Mit diesem Zeugnis erklärte sich nun die Firma Fränkel und 
Runge durchaus nicht zufrieden, denn vor allem sei der Inhalt des 
Zeugnisses keine direkte Antwort auf die Fragen, wie große Anteile 
der Probe als Reinkautschuk, als organische und als anorganische 
Füllstoffe anzusehen seien. Von den anorganischen Füllstoffen sind 
unter der Rubrik „In Anisol unlösliche Füllstoffe“* 12,68°/o und unter 
„Asche“ 15,76°jo angegeben, welcher von beiden Werten der richtigere 
ist, ist vom Amt nicht vermerkt, die organischen Füllstoffe, welche 
sich der Löslichkeit nach nicht wie Kautschuk verhalten, betragen 
9.94 je, wobei sich der Gehalt an Kautschuk dann aus der Differenz 
za. 69°/o berechnen würde. Daß nach vierstündigem Kochen mit n/2 
alkoholischer Natronlauge noch 25— 30 %jo organische Säuren in Form 
von Mineralsalzen von seifenartiger Beschaffenheit in der Platte vor- 
handen gewesen sein sollen, die in Anisol ebenso wie Kautschuk 
löslich waren, halten Fränkel und Runge, solange sie nicht selbst 
von der im Prüfungszeugnis nicht beschriebenen Untersuchungs- 
methode der Anisollösung genau unterrichtet sind, für sehr zweifel- 
haft und vermuten, daß die Säuren von weichharzartiger Beschaffen- 
heit aus dem verwendeten Lösungsmittel Anisol selbst stammen, zu- 
dem sei die Anisolmethode noch wenig erprobt. Daß das Amt als 
Beweis für die Richtigkeit des Resultates nach der Anisolmethode 
die Bestimmung des Reinkautschuks nach Axelrod angibt, setzt 
die Firma in Staunen, daß gerade von Mitarbeitern des Amtes, den 
Herren Professor Dr. Hinrichsen und Dipl.-Ing. Memmiler in 
einem kürzlich erschienenen Werke, der Kautschuk und seine 
Prüfung, das Axelrodsche Verfahren stark angefochten und be- 
mängelt worden ist Deshalb fragt die Firma das Amt, ob es den in 
dem Werke von Hinrichsen und Memmler vertretenen Stand- 
punkt teilt. 

Das Amt äußert sich hierauf zunächt zu den Angaben im 
Prüfungszeugnis über den Gehalt an organischen und anorganischen 
Zusatzstoffen dahin, daß von Fränkel und Runge nur nach dem 
Anteil an Kautschuk und dem Anteil an Zusatzstoffen, ohne deren 
Differenzierung gefragt sei, was mit der Angabe von 40 jo Kautschuk- 
gehalt als beantwortet zu betrachten ist. Ueber die anorganischen 
Anteile habe sich kein genauer Wert angeben lassen, da derselbe 
durch Veraschnng sowohl größer wie kleiner ausfallen könne und 
zur genaueren Feststellung der in die Anisollösung übergegangenen, 
in organischer Bindung befindlichen mineralischen Bestandteile das 
zugesandte Material nicht ausreichte.e Daß nach vierstündigem Er- 
hitzen mit n/2 alkoholischer Natronlauge die in der Mischung vor- 
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Asche . .. 


UNSTSTOFFE 


353 


handenen Seifen noch nicht vollständig zersetzt sind, ist nach An- 
sicht des Amtes deshalb möglich, weil das Material nicht geraspelt, 
sondern nur mit der Schere zerkleinert war, so daß die vom Kautschuk 
umschlossenen Seifen sich der Finwirkung der Lauge entziehen 
konnten. Von der Brauchbarkeit des Anisolverfahrens ist das Amt 
vollständig überzeugt. Die Untersuchungsmethode teilt es mit dem. 
Ersuchen. dieselbe streng vertraulich zu behandeln, genau mit und 
fügt hinzu, daß durch das Analysenergebnis nicht zum Ausdruck ge- 
bracht werden sollte, daß die ermittelten Harzsäuren absichtlich der 
Mischung zugesetzt sind, sondern daß es vielmehr nicht ausgeschlossen 
erscheine, daß sie aus dem angewandten Kautschukmaterial selbst 
stammen. Jedenfalls sind sie nicht als „Reinkaufschuk“ zu betrachten, 
Zu der Bromidmethode von Axelrod äußert sich das Anıt, daß die- 
selbe zur Zeit noch nicht genügend durchgearbeitet sei, um auf 
hundertstel Prozente genaue Resultate zu liefern, daß aber nach 
neucren im Amte ausgeführten Versuchen die Bromidmethode, ge- 
meint ist die Axelrodsche, immerhin geeignet sei, bis auf wenige 
Prozente den Kautschukgehalt zu ermitteln, das gehe auch aus den 
vier Einzelbestimmungen, welche 30.0°0, 37.80, 37.3°/o und 38.1 °/o 
ergaben, hervor. ‚ 

Fränkel und Runge antworteten hierauf, daß das Aınt ihren 
Antrag richtig verstanden haben müsse, da derselbe im Zeugnis 
deme tsprechend auch richtig angegeben sei, nämlich das Material 
auf organische und anorganische Füllstoffe zu untersuchen, es sei 
deshalb in der folgenden Korrespondenz mit den Worten, eine 
Differenzierung der Zusatzstoffe ist nicht erforderlich, eine weitere 
Differenzierung der organischen und anorganischen Stoffe zu verstehen 
gewesen. Zur genauen Feststellung der mineralischen Bestandteile in 
der Anisollösung, an der nach Ansicht der Firma dem Amte besonders 
habe liegen müssen, da jedem Kautschuksachverständigen außer- 
ordentlich auffallend erscheinen mußte, daß eine Weichgummiiplatte 
30° organische Stoffe in Form von Seifen enthält, hätte Fränkel 
und Runge auf Wunsch mehr Material eingesandt, Die Ansicht 
des Amtes, daß der Kautschuk bei der Extraktion des Materials mit 
alkoholischer Natronlauge derartig schützend gewirkt haben könne, 
teilt die Firma nicht. da die Methode überhaupt unzuverlässig sein 
müßte, was durchaus nicht der Fall ist. Nach der genauen Mit- 
teilung, wie das Amt die Anisollösung untersucht hat, ist es der 
Firma erklärlich, daß 30°/o Säuren von weichharzartiger Beschaffen- 
heit gefunden wurden. Sie behauptet sogar, bei mehrfacher Wieder- 
holung des Verfahrens allen Kautschuk in weichharzartige Säuren 
verwandeln zu können. Diese seien aber nichts anderes als depoly- 
merisierter Kautschuk. Der im blinden Versuche verwendete hoch-poly- 
merisierte Parakautschuk könne naturgemäß auch nur wenig „Säuren“ 
liefern. Schließlich nimmt die Firma davon Kenntnis, daß das Amt 
sich nicht auf den von Hinrichsen und Memmler in ihrem Werke 
vertretenen Standpunkt betreffs der Axelrodschen Kautschukbestim- 
mung stellt, und teilt mit, daß ein Vorhandensein von größeren 
Mengen seifenartiger Stoffe ausgeschlossen sei, da die Platte von 
einem Kautschukmaterial hergestellt sei, das viele Stunden hindurch 
einer hohen Erhitzung mit starker Alkalilauge unter Druck ausgesetzt 
gewesen war. 

Das Amt deutet im Antwortschreiben zunächst auf einen Wider- 
spruch der Firma hin, welche einmal schrieb, ein größeres Muster 
zurzeit leider nicht zu haben, das anderemal aber gern weiteres 
Material zur Verfügung gestellt hätte. Der von Fränkel und 
Runge als depolymerisierter Kautschuk bezeichnete An- 
teil, über dessen Natur nichts Näheres bekannt sei, könne nicht als 
Reinkautschuk angesehen werden, da er sich durchaus anders 
verhält wie guter Parakautschuk. Die chemische Analyse, in diesem 
Falle die Bromidbestimmung, könne natürlich nur den Anteil des 
Regenerates als Reinkautschuk feststellen, der tatsächlich noch Kaut- 


schuk ist und nicht was ursprünglich Kautschuk gewesen ist. Das 
Amt beruft sich an dieser Stelle auf eine vom Verfasser in der 
Chemiker-Zeitung 24, Seite 1316, veröffentlichte Acußerung. Am 


Schluß erklärt sich das Amt bereit, zur Klärung des Falles beizutragen, 
wenn ihm die zur geprüften Gummiplatte verwendeten Rohstoffe vor 
und nach der Behandlurg mit Lauge eingesandt würden, hierauf ging 
die Firma aber nicht ein. | 

Die vom Amt gegebene ebenso einfache wie präzise Definition 
des Begriffes „Reinkautschuk“ nämlich, daß alles, was sich anders 
verhält wie guter Parakautschuk, kein Reinkautschuk ist, berührt die 
Firma in höchst eigentümlicher Weise, auch das erwähnte Zeugnis 
des Verfassers hält sie für zu Unrecht angeführt. Die Firma nimmt dann 
den Standpunkt ein; eine weitere Erörterung des vorliegenden Falles 
abzulehnen, wenn das Amt den zum Ausdruck gebrachten Standpunkt 
aufrecht erhält und das Prüfungszeugnis nicht zurückzieht, im anderen 
Falle aber zur weiteren Bearbeitung des Antrages gern weiteres 
Material einzusenden, da nur Stücke von den vom Amt seinerzeit 
für mechanische Prüfungen gewünschten Dimensionen nicht mehr 
vorhanden gewesen seien. Hierauf läßt sich das Amt aber nicht ein. 

Die Firma Fränkel und Runge führt sodann den Nachweis, 
daß die Schlußfolgerungen, die das Amt aus den Ergebnissen seiner 
Untersuchung gezogen hat, tatsächlich unrichtig sind. Zunächst hätte 
das Anisolverftahren von vornherein ausgeschaltet werden müssen, da 
ausgedehnte Versuche der Firma, die bei der Ausarbeitung der 
Fränkel und Runge patentierten Verfahren zur Darstellung wässerig- 
kolloidaler Lösungen aus vulkanisiertem Kautschuk ausgefül.rt wurden 
und sich über mehrere Jahre erstreckten, gezeigt haben. daß geringe 
nicht immer leicht kontrollierbare Veränderungen der Versuchs- 
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bedingungen die Fähigkeit der vulkanisierten Kautschuksubstamz, 
wässerig-kolloidale Lösungen zu bilden, wesentlich beeinflussen. Es 
_würde deshalb nach keiner Richtung hin etwas beweisen, wenn bei 
der Behandlung der Anisollösung mit Alkali entsprechend der vom 
Amte an Fränkel und Runge mitgetcilten Vorschriften eine 
größere oder geringere Menge Substanz in die alkalische Lösuug 
übergehen würde. Hierauf kommen Fränkel und Runge auf das 
Axelrodsche Verfahren zu sprechen und drücken zunächst ihre 
Verwunderung darüber aus, daß das Amt sogar seine auf dem vor- 
liegenden Gebiete zweifellos bewandertsten Mitarbeiter im Stiche 
läßt und sich mit seiner Ansicht zu dieser in Gegensatz stellt. Herr 


Professor Hinrichsen schreibt in seinem Werke auf Seite 134 über. 


das Axelrodsche Verfahren folgendermaßen: „Endlich sei noch her- 
vorgehoben, daß schon das Erhitzen mit Petroleum allein von 
meßbaren Einfluß auf die Bromidbestimmungen sein kann. Ver- 
suche mit reinstem vulkanisierten Kautschuk ergaben nämlich, daß 
nach dem Buddeschen Verfahren sehr erheblich niedrigere Werte 
gefunden wurden, wenn die Probe vorher entsprechend dem Axel- 
rodschen Verfahren mit Petroleum erhitzt war.“ In diesem Fr- 
hitzen erblicken nun Fränkel und Runge die Hauptschwäche des 
Axelrodschen Verfahrens und glauben die niedrigen Resultate, 
welche das Amt nach diesem Verfahren erhalten hat, nur auf diesen 
Umstand zurückführen zu müssen, da das zur Untersuchung vor- 
liegende Kautschukmaterial ein verhältnismäßig stark vulkanisiertes 
Produkt war. Diese Annahme beweisen Fränkel und Runge durch 
ebenfalls im eigenen Laboratorium wie auch inı öffentlichen Handels- 
laboratorium von Herrn Dr. Louis Allen in Hamburg nach dem 
Axelrodschen Verfahren vorgenommenen Bestimmungen. Fränkel 
und Runge behandelten das Material mit den unter 300°C siedenden 
Anteilen des Petroleums, bis vollkommene Lösung oder wenigstens 
vollkommen gleichmäßige Verteilung eingetreten war. Es war hierzu 
eine sehr lange Erhitzungsdauer erforderlich und eine eigentliche 
Lösung konnte überhaupt nicht erzielt werden. Nach 4—5 stündigem 
Erhitzen konnten jedoch keine größeren Teile mehr wahrgenommen 
werden. Der fein verteilte Kautschuk setzte sich aber nach längerem 
Stehen vollkommen ab und in der überstehenden klaren Lösung 
konnte dann mit absolutem Akohol keine Spur von Kautschuksub- 
stanz abgeschieden werden. Es ist demnach anzunehmen, daß die 
Bromierungsflüssigkeit auf die von Petroleum so wenig beeinflußte 
Kautschuksubstanz auch nur unvollkommen einwirken kann, d.h. zu 
geringe Mengen Kautschukbronid bilden wird. Die an den ver- 
schiedenen Stellen ausgeführten Analysen ergaben denn auch stark 
voneinander abweichende Resultate. So stellte das Amt 38.0 ®/e, 
37.0%0, 37.3%o und 38,1°/o, im Mittel also 37.8°/o Kautschuk fest. 
Dr, Louis Allen in Hamburg ermittelte 30,0% und 30.3, dem- 
nach im Mittel 30.1%, Kautschuk, während Fränkel und Runge 
"zu 48.60, 49.6 °/o. 49.4 °/o und 49.1°/o, d.h.im Mittel zu 49.2 °» ge- 
langten. Fine gute Uebereinstimmung der Resultate erhielten aber 
sowohl Fränkel und Runge wie auch Dr. Louis Allen bei An- 
wendung: des vom Verfasser ausgearbeiteten Bromidverfahrens; 
Fränkel und Runge erzielten 67.o, 66.9°Jo, 67,4 und 68.1°/o, das 
sind im Mittel 6/.3°/o Kautsckuk. Dieses Resultat ist also nur um 
1.7°j niedriger als das vom Königlichen Materialprüfungs- 
amt auf indirektem Wege erhaltene von 69°/,, während im Lobo- 
ratorium von Dr. Louis Allen nach diesem Verfahren 69.6°/o 
Kautschuk, demnach nur 0,6°/o mehr, ermittelt wurden. Trotz der 
gut übereinstimmenden Resultate, welche nach dem Ilübenerschen 
Bromidverfahren erhalten wurden, ist von Fränkel und Runge 
die Nitrositmethode, die von ihrem Betriebsleiter Herrn Dr. P. 
Alexander stammt, herangezogen worden. Der mit Hilfe dieser 
Methode ermittelte Wert für Reinkautschuk beträgt 70.3°Jo und stimmt 
also mit den nach dem Hübenerschen Bromidverfahren ermittelten 
Werten in einer Weise überein, wie man es sich bei allen diesen 
Methoden noch anhaftenden Mängeln nicht besser wünschen kann. 
Schließlich ist der Kautschukgcehalt von Fränkel und Runge sowohl 
wie von Dr. Louis Allen auf indirektem Wege ermittelt worden 
und von ersteren zu 71.9°fo und 71.60, im Mittel demnach zu 
71.70]? Kautschuk, und von letzterem zu 71.34° Kautschuk fest- 
gestellt. „Vergleicht man nun“, so schreibt die}Firma, mit den direkt 
ermittelten Kautschuk werten 69.6°/o (nach HHübener Lab. Dr. Louis 
Allen), 67.3°/o (nach Hübener, Chem. Fabrik Max Fränkel und 
Runge), 70.3°o (nach Alexander Chem. Fabrik Max Fränkel 
und Runge) die auf indirektem Wege festgestellten Werte — etwa 
69° (Königliches Materialprüfungsamt.) 71.34°o (Lab. 
Dr. Louis Allen), 71.7°/o (Chem. Fabrik Max Fränkel u. Runge) 
— so wird man es wohl als einwandfrei bewiesen ansehen dürfen, 
daß die auf indirektem Wege ermittelten Werte mit der von uns 
geforderten Genauigkeit von 2--3° den wirklichen Kautschuk- 
gehalt der untersuchten Platte angeben, und daß die dem wider- 
sprechende Angabe im Prüfungszeugnis, die untersuchte Platte ent- 
halte rund 40 °/u Reinkautschuk, falsch ist und auf der irrtümlichen 
Deutung teils unerprobter (Anisolverfahren), teils unzuverlässiger 
(Axelrodsches Verfahren) Analysenmethoden beruht. Die Firma 
schließt dann die Broschüre mit der Bemerkung, daß das Königliche 
Materialprüfungsamt bei der Ausführung seiner Versuche es an 
peinlicher Genauigkeit keineswegs fehlen lasse, aber in bezug auf 
richtige Bewertung der analytischen Daten auf dem Kautschukgebiete 
sehr viel zu wünschen übrig lasse; hierin sei mit Rücksicht auf die 
Bewertung der Zeugnisse des Amtes speziell vonseiten der (Gerichte 
eine schwere Gefahr für die Industrie zu erblicken. G. Hübener. 
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Das Kgl, Materialprüfungsamt hat sich zu der Ange- 
legenheit wie folgt geäußert: 

„Das Amt spricht der Schriftleitung der „Kunststoffe“ für die 
Aufforderung, den Standpunkt des Amtes zum Ausdruck zu bringen, 
verbindlichen Dank aus. Jedoch liegt kein Anlaß vor, nochmals auf 
die vorliegende Streitschrift einzugehen, zumal die Briefe des Amtes 
in vollem Umfange abgedruckt sind und der Zweck der Veröffent- 
lichung bereits aus den ersten Sätzen der Streitschrift deutlich her- 
vorgeht. Jeder unbefangene Beurteiler wird sich daher beim Lesen 
der Streitschrift selbst ein Urteil zu bilden vermögen. In dem binnen 
kurzem erscheinenden Jahresberichte des Amtes über das Betriebsjahr 
1910 wird auf die Frage noch kurz eingegangen werden.“ 


Patent-Beridıt. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


D, R.-Patent 236908 vom 24. 6. 1910. Naamlooze Ven- 
nootschap Hollandsche Zyde Maatschappy in Amster- 
dam. Verfahren zür Herstellung einer plastischen Masse 
für künstliche Seide und sonstige geformte Gebilde aus 
Milch. Das Bestreben, aus Eiweißköorpern seideähnliche Fäden 
herzustellen mit den den tierischen Fasern eigenen Vorzügen, ist bisher 
wenig erfolgreich gewesen. Die umfassendsten Versuche in dieser 
Richtung sind wohl mit Kasein und Kaseinpräparaten angestellt 
worden. Das entstandene Produkt war aber stets hart und spröde 
und man erhielt keinen feinen Faden, wie er zur Erzeugung einer 
guten Seide nötig ist. Man konnte ihm wohl durch chemische Zu- 
sätze wie Glyzerin u. dgl. etwas (seschmeidigkeit verleihen, aber 
das geschah wieder auf Kosten der Haltbarkeit; es kamen also 
seither zur Erzeugung einer wirklich seidenartigen Faser Kasein- 
produkte nicht in Frage. Demgegenüber ergibt das vorliegende Ver- 
fahren eine vollständig seidenartige Faser von größter Feinheit und 
Festigkeit. Aus der Patentschrift 190838 ist es bekannt, daß das 
Kasein der Kuhmilch durch die Einwirkung pyrophosphorsaurer 
Salze zersetzt wird. Ein Teil wird hierbei unlöslich abgeschieden. 
Der in Lösung verbleibende Teil bildet nun die Grundlage für das 
heue Verfahren. Dieses Spaltungsprodukt, welches Aehnlichkeit mit 
dem Kasein der Frauenmilch hat, kann durch solche Reagentien, 
die für die Fällung der Kaseine und der Albuminate in Frage kom- 
men, gefällt werden, Das entstandene Fällungsprodukt ist zur Her- 
stellung feinster seidenartiger Fäden vorzüglich geeignet, wähernd 
der durch pyrophosphorsaure Salze unlöslich abgespaltene Körper 
zwar durch Ammoniak und Alkalien gelöst und in Fadenforni ge- 
bracht werden kam, aber nur dicke Fäden und ein vollständig hartes, 
sprödes und daher unverwendbares Produkt ergiebt. Der Gang des 
Verfahrens ist folgender. Zu Milch, am zweckmäßigsten Mager- 
milch, wird eine Lösung von pyrophosphorsauren: Salz langsam zu- 
gefügt, so daß auf 1 1 Milch wenigstens 3 g trockenes pyrophosphor- 
saures Natron oder die äquivalente Menge eines anderen Pyrophos- 
phates kommen. Die Milch gerinnt hierbei und bildet anfangs eine 
Gallerte. Nach kurzem Stehen, besonders in der Wärme, scheidet 
sich aber der feste Körper von den Molken genügend ab, so dab 
eine Trennung beider möglich ist, Aus den Molken wird das in 
Lösung befindliche Eiweißspaltungsprodukt durch verdünnte Säuren 
oder ein anderes ‘der bekannten Fällungsmittel abgeschieden und 
nach Abpressen der anhaftenden Flüssigkeit durch Zusatz geringer 
Mengen Ammoniak oder Alkali in eine zähe plastische Masse über- 
geführt. Soll das Material zu Fäden geformt werden, so wird der 
durch Säuren gefällte Eiweißkörper erst mit Wasser ausgewaschen, 
in verdünnter Alkalilauge nochmals gelöst und nach dem Filtrieren 
der Lösung durch verdünnte Säuren gefällt. Das so gereinigte Pro- 
dukt wird durch Pressen von Feuchtigkeit befreit uud dann durch Zusatz 
geringer Mengen von Ammoniak oder Alkali in die plastische Form 
übergeführt. Diese Masse, welche sich zu feinsten Fäden ausziehen 
laßt, wird auf bekannte Weise geformt und durch Einwirkung von 
Formaldehyd oder durch ein anderes Mittel gehärtet. S. 

D. R.-Patent 237599 vom 16. X. 1907. Fürst Guido 
Donnersmarck’sche Kunstseiden- und Azetatwerke in 
Sydowsaue, Verfahren zur Herstellung von künstlichen 
Fäden und ähnliehen Gebilden, insbesondere von künst- 
lichen Seide ausZelluloseazetat. Obwohl die für Verarbeitung 
zu Kunstfäden aller Art höchst wertvollen Eigenschaften der Azctyl- 
zellulose allgemein anerkannt sind, ist es bisher doch nicht gelungen, 
Kunstfäden, insbesondere Kunstseide, aus Zelluloseazetat in industriell 
befriedigender Weise herzustellen, Wählt man nämlich den durch 
die Kunstseidenindustrie gewiesenen Weg, Zelluloseazetatlösungen 
unter Druck durch geeignete feine Oeffnungen in Fällbäder eintreten 
zu lassen, so beobachtet man meist, selbst bei Verwendung langer 
Fällstrecken im Spinnbade, daß das entstehende Fadengebilde so 
geringe Festigkeit aufweist, daß die fabrikmäßige Herstellung von 
Fäden auf diese Weise ausgeschlossen erscheint. Versuche haben 
ergeben, daß man beispielsweise bei Verwendung einer Lösung von 
Azetyizellulose in Azetylentetrachlorid und eines aus Wasser oder 
Alkohol bestehenden Fällbades nur unverarbeitbare Fadenbruchstücke 
erhält. Bei Verwendung von Chloroform als Lösungsmittel sind die 
Ergebnisse noch schlechter. Bessere, wenn auch keineswegs voll- 
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wertige Fäden werden bei Verwendung von Eissessig als Lösungsmittel 
und Wasser als Fällmittel erhalten. In allen Fällen dber zeigte es 
sich, daß nach dem Durchgange der Fäden durch die Fällbäder im 
Innern der erzielten Fadenstücke noch große Mengen unveränderter 
Spinnlösung enthalten waren, d. h. daß die immerhin verhältnis- 
mäßige kurze Zeit, während der die Fäden im Spinnbade verweilten, 
nicht genügte. um die in die Fällflüssigkeit gespritzten Flüssigkeits- 
strahlen durch und durch zu koagulieren. Es bildete sich vielmehr 
immer nur eine mehr oder weniger dünne Oberflächenhaut, die dem 
Eindringen der Pälltlüssigkeit ins Innere des so gebildeten Schlauches 
solchen Widerstand entgegensetzte, daß die Erstarrung des Gebildes 
nicht genügend schnell fortschreiten konnte, um das Reißen des 
l’adens durch sein Eigengewicht zu verhindern. Bei dem ange- 
führten dritten Beispiel waren die Ergebnisse allerdings besser. und 
zwar deshalb, weil sich das Lösungsmittel in der Spinnlösung leicht 
mit dem Wasser des Fällbades mischt. Auch ist die Durchdring- 
barkeit der zunächst gebildeten Oberflächenschicht für Eisessig besser 
als beispielsweise Azetylentetrachlorid. 

Aus diesen Beobachtungen ergibt sich das Prinzip, dessen Beob- 
achtung allein zu einer befriedigenden Spinnmethode für Zellulose- 
azetatlösungen führen kann; die Wahl des Lösungsmittels für Her- 
stellung der Spinnlösung einerseits und der Fällflüssigkeit anderer- 
seits muß so getroffen werden, daß Lösungsmittel und Fällflüssigkeit 
leicht mischbar sind und da3 das Lösungsmittel leicht durch dünne, 
ausgefällte Zelluloseazetatschichten hindurch zu diffundieren vermag. 

Es wurde nun gefunden, daß diese Bedingungen in vorzüglicher 
Weise erfüllt werden, wenn man in der zuletzt erwähnten Kombi- 
nation die Essigsäure durch Ameisensäure ersetzt. Die Spinnresul- 
tate übertreffen die mit Essigsäure erzielten bedeutend. Die Aus- 
führung des Verfahrens erfolgt in der aus der Kunstseidefabrikation 
allgemein bekannten Weise. Selbstverständlich können zu beliebigen 
Zwecken geeignete Zusätze zur Spinnlösung wie auch zum Wasser 
des Fällbades gemacht werden. Beispielsweise sei die Zugabe von 
Aetzkalk zur Fällflüssigkeit erwähnt, um die Säure zu binden. Es 
wird z. R. eine 6prozentige Auflösung von Zelluloseazetat in höchst- 
konzentrierter Ameisensäure mittels der bekannten Vorrichtungen in 
ein Bad aus reinem Wasser gespritzt, das durch zugegebenes Eis 
zweckmäßig kühl gehalten wird. Der Faden wird nach dem Ver- 
lassen des Bades auf einer Spule aufgenommen und dann in be- 
kannter Weise weiterverarbeitet. S. 

D. R.-Patent 237744 vom 19. VIII. 1910. Dr. J.C.Hartogs in 
Amsterdam. VerfahrenzurHerstellungkünstlicheıFäden 
durch Hindurchführen der aus den Spinndüsen heraustre- 
tendenFäden durch verschiedene Flüssigkeiten. Bei der 
Ilerstellung künstlicher Fäden, namentlich beim Spinnen von Kunstseide, 
hat man besonders auf folgende Punkte zu achten: auf das Koagu- 
lieren bezw. Zersetzen der spinnbaren Flüssigkeit, das Fixieren der 
koagulierten Masse, die Bewahrung der Weichheit der fertigen Fäden 
und die Verhinderung des unbeabsichtigten Zusammenklebens der 
einzelnen Fäden. Diesen Anforderungen an den Spinnvorgang ver- 
suchte man bisher dadurch gerecht zu werden, daß man entweder 
alle Maßnahmen in einer Spinnflüssigkeit vor sich gehen ließ oder 
aber zun Spinnen namentlich der Kunstseide mehrere Bäder nach- 
einander benutzte. Nach der vorliegenden Erfindung soll hinsicht- 
lich der vier genannten Punkte den jeweiligen Anforderungen voll- 
ständig entsprochen werden, ohne daß verschiedene Gefäße zur Auf- 
nahme der notwendigen verschiedenen Flüssigkeiten benutzt werden. 
Die Erfindung besteht darin, daß neben der eigentlichen Fäll- oder 
Koagulierungsflüssigkeit eine nicht oder wenig damit mischbare 
zweite Flüssigkeit verwendet wird, vorzugsweise eine solche 
von anderem spezifischen Gewicht, so daß die beiden Flüssigkeiten 
übereinander geschichtet werden können. Die zwefte Flüsßigkeit 
muß gegen die Fadensubstanz indifferent und von solcher Beschaffen- 
heit sein, daß sie auf den einzelnen Fäden eine Hülle erzeugt, 
durch die ein Zusammenkleben der Fäden verhindert wird, wie es 
sonst vor ihrer vollständigen Fixierung durch die vom Faden mitge- 
rissene Fällflüssigkeit leicht eintritt. Es ist nämlich nicht möglich, 
die Fäden bis zu ihrer vollständigen Fixierung vollständig getrennt 
zu halten, weil diese Fixierung lange Zeit in Anspruch nimmt und 
andererseits das Durchführen der Fäden durch die Koagulierungs- 
tlüssigkeit mit großer Geschwindigkeit geschehen muß. Dagegen ist es 
semäß vorliegender Erfindung leicht, die Fäden auf dem kurzen 
Wege durch die Koagulierungsflüssigkeit und die umhüllende indiffe- 
rente Flüssigkeit vollkommen getrennt zu halten, während weiterhin 
die Hülle ein Zusammenkleben verhindert, auch wenn die Fixierung 
noch nicht beendet ist, so daß zu dieser Fixierung vollständig Zeit 
bleibt, ohne daß besondere Vorsichtsmaßregeln erforderlich sind. 
Man kann z. B. die Zellulose in einer wässerigen sauren Flüssigkeit 
ausscheiden und dann die gesponnenen Fäden in der Weise, daß sie sich 
nicht berühren, durch eine Flüssigkeit von anderem spezifischen Ge- 
wicht, z. B. Benzol. Oel, Oelsäure, Nitrobenzol, Chloroform, Tetra- 
chlorkohlenstoff o. dgl., zur Weiterbehandlung hindurchführen. Die 
Schutzhülle kann dann nach vollständiger Beendigung der Fixierung 
durch geeignete Waschflüssigkeiten oder in anderer Weise entfernt 
werden. Die Anwendung verschiedener geschichteter oder in kom- 
munizierenden Gefäßen befindlicher Flüssigkeiten ist bei der Her- 
stellung von Kunstfäden zwar schon vorgeschlagen worden. Indessen 
handelte es sich dort um zwei verschieden schnell wirkende Koagu- 
lierungsflüssigkeiten, bei denen in vielen Fällen wegen ihrer Misch- 
barkeit eine Schichtung praktisch übrigens kaum durchführbar sein 
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dürfte, nicht aber, wie hier, um die Anwendung einer Schicht aus 
einer zweiten indifferenten umhüllenden Flüssigkeit, welche ein Zu- 
sammenkleben der noch nicht vollständig fixierten Fäden hindern 
soll. Auch insofern bei den bekannten Verfahren Olein verwendet 
wird, handelt es sich dabei nur um dessen Benutzung als langsam 
wirkende Koagulierungsflüssigkeit, auf deren Einwirkung noch eine ` 
Behandlung mit einer energisch wirkenden Fällflüssigkeit folgt. so 
daß eine Bildung einer Schutzhülle nicht eintreten kann, während 
bei vorliegendem Verfahren die Zersetzung des Ausgangsmaterials 
und die Ausscheidung der Zellulose im wesentlichen bereits beendet 
ist, wenn die Fäden in die Schicht aus Oel o. dgl. eintreten. Das 
Verfahren läßt sich vorteilhaft zum Verspinnen von Viskoselösungen 
in verdünnter Schwefelsäure benutzen. Es war bisher nicht möglich. 
brauchbare Kunstseide aus Viskoselösungen durch Spinnen in ver- 
dünnter Schwefelsäure ohne Zusätze zu erhalten. Nach vorliegendem 
Verfahren wird die Viskose in reiner verdünnter Schwefelsäure 
koaguliert. Dann werden die Einzelfäden beispielsweise durch oben- 
auf schwimmmende Oelsäure hindurchgeführt, worauf man sie einige 
Zeit sich selbst überläßt, wodurch sie vollständig fixiert werden, 
ohne daß die Einzelfäden aneinander kleben können. Das Oel oder 
die Oelsäure kann man dann beispielsweise durch Waschen mit ein- 
prozentiger Sodalösung oder mit einer lösend wirkenden organischen 
Flüssigkeit, wie z. Benzol, entfernen. Man erhält so ein Produkt, 


welches den bisher hergestellten überlegen ist. S. 
Britisches Patent 14559/1910. J. Hübner in Cheadle 
Hulme, Chester, Verfahren und Vorrichtung zur Her- 


stellung von Fäden aus Zellulose Die zu verarbeitende 
Flüssigseit wird jedem Spinnkopf gesondert zugeführt, sie gelangt 
in ein offenes Gefäß und durch ein Filter unter konstantem Druck 
zu dem Spinnkopf. Unter dem Spinnkopf ist ein offener Trichter 
angebracht, dem die Fällflüssigkeit durch ein Rohr von oben her 
zugeführt wird, überschüssige Fällllüssigkeit wird durch ein eben- 
falls am oberen Rande des Trichters angeordnetes Rohr abgeleitet. 
Die Fäden gelangen über Leitwalzen durch verschiedene Bäder, in 
denen die Koagulierung vollendet wird und die Fäden gewaschen 
werden. Eine im letzten Bade angebrachte Walze hält die Fäden 
gespannt. Da die Zelluloselösung nur unter dem Druck einer gleich- 
bleibenden Flüssigkeitsäule steht, erfolgt die Fadenbildung sehr 
regelmäßig. S. 
Britisches Patent 1436/1911. Société anonyme pour 
la fabrication dela soie de Chardonnet in Besançon. Ver- 
besseruug in der Behandlung von Zelluloselösungen. 
Bekanntlich muß die Viskose, das Doppelxanthogenat von Zellulose und 
einer Base, besonders Natron, einen Reifungsprozeß durchmachen, 
der darin besteht, daß das Xanthogenat eine gewisse Zeit sich selbst 
überlassen wird, deren Länge sich nach der Temperatur richtet. 
Dieses Reifenlassen ist praktisch schwer durchführbar, besonders 
macht die genaue Innehaltung einer bestimmten Temperatur Schwierig- 
keiten. Diese Nachteile sollen durch das vorliegende Verfahren be- 
seitigt werden, welches direkt eine Xanthatlösung liefert. die auf 
die gewünschten Produkte. besonders Textilläden verarbeitet werden 
kann. Es besteht darin, daß auf chemischem Wege die sofortige 
Umwandlung durch einen physikalischen Prozeß erfolgt, der je nach der 
Temperatur mehr oder weniger rasch verläuft. Sobald das Xantho- 
genat nach der üblichen Weise hergestellt ist, wird ihm eine kleine 
Menge eines Koagulierungsmittels zugesetzt, aber so, daß keine 
Fällung eintritt. Anorganische oder organische Koagulierungsmittel 
sind verwendbar, Ammoniaksalze bieten den Vorteil, daß sie in der 
Lösung freies Ammoniak entwickeln, wovon etwas entweicht. Es 
wird z. B. einer Viskoselösung, die etwa 8°Jo Natron enthält. in. 
einem Mischapparat bei gewöhnlicher 'Temperatur eine wässerige 
Lösung von Ammoniunısulfat zugesetzt, und zwar soviel, daß etwa 
30/0 dieses Salzes vorhanden sind. Die Umwandlung des Xanthats 
in das Produkt C H»02»,CS2Na ist in 15—20 Minuten vollendet. 
Die Behanldung kann im Vakuum ausgeführt werden, das Ammoniak 
entweicht dann leichter und es bilden sich keine Blasen. S. 
Französisches Patent 426436. Chemische Fabrik 
von Heyden, Aktien-Gesellschaft. Neues Verfahren zur 
Herstellung künstlicher Seide und anderer geformter 
Produkte aus Fettsäureestern der Zellulose. Die Erfindung 
besteht in der Herstellung brauchbarer Fäden aus Zelluloseazetat 
und anderen Zellulosefettsäureestern, die in der Weise erfolgt, daß 
man in das Fällbad Azidylzelluloselösungen eintreten läßt, die be- 
reits Fällmittel enthalten und sich daher nahe dem Fällungspunkte 
befinden. Das Fällmittel dringt ziemlich rasch in den ausgefällten 
Faden ein, was das Abziehen des Fadens ohne Fadenbruch erleich- 
tert. Die erhaltenen Fäden kleben nicht zusammen. Verwendet man 
von Koagulierungs- 
flüssigkeit, so erhält man keine brauchbaren Fäden, weil das Fäll- 
mittel beim Durchgange der Fäden durch das Fällbad nicht schnell 
genug in sie eindringen kann. Es bildet sich auf den Fäden eine 
äußere koagulierte Schicht, die das vollständige Durchdringen der 
Fälltlüssigkeit verhindert. Es bleibt so in dem Faden ein flüssiger 
Kern, der nicht nur häufige Fadenbrüche veranlaßt,. sondern auch 
die einzelnen Fäden und Schichten untereinander verklebt. Als Fäll- 
tlüssigkeiten können Flüssigkeiten benutzt werden, die die azidv- 
lierte Zellulose nicht auflösen und sich mit dem verwendeten Lö- 
sungsmittel mischen, z. B. Wasser, wässerige Lösungen von Basen 
und Salzen. Alkohole, verdünnte organische oder anorganische Säuren, 
Kohlenwasserstofte, halogenierte Kohlenwasserstoffe usw., oder ge- 
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eignete (semische dieser Stoffe. Ausgenommen sind Stoffe, welche 
die Azidvlizellulose zerstören. Hat man als Lösungsmittel Essigsäure 
oder Ameisensäure verwendet, so nimmt man als Zusatz Wasser 
oder wässerige Lösungen, hat man Chloroform, Azeton oder dergl. 
genommen, so setzt man Alkohol, Tetrachlorkohlenstoff u. a. zu. 
Das Fällungsmittel wird den Lösungen der Azidylzellulose oder den 
beim Azidylieren erhaltenen Lösungen von Gemischen verschiedener 
Azidylzellulosen zugesetzt. Die besten Resultate werden erhalten 
mit einer 55—59°jo Essigsäure enthaltenden Azetylzellulose, die 
niedriger azetyliert ist, als einer Triazetylzellulose entspricht. S, 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


Britisches Patent Nr. 13601/1909. Victor Schütze in 
Riga (Rußland). Herstellung eines festen, plastischen 
Materials aus Milchquark, Milchquark wird mit kaltem Wasser 
zu einer Paste verrührt, gefärbt, auf 100° C erhitzt, einem Druck 
von 5 kg pro yem ausgesetzt und nach dem Formen in Formalin 
getaucht. K. 

Britisches Patent Nr. 4402/1910. Livingston & Doughty 
Limited in Leicester (Engl) Herstellung einerzur Fabri- 
kation von Stiefeln und Schuhen geeigneten Masse. 
Gelatine oder dgl. wird mit einer Fettsäure, einem viskosen Oel, 
einem vegetabilischen Gummi (Guttapercha) und eventuell einem 
harzigen Petroleumrückstand gemischt. K. 

Britisches Patent Nr. 10794/1910. William Godson 
Lindsay inNew-York. Verfahren zur Herstellung einer 
Masse. Man erhält eine feste, zelluloidersetzende, aber nicht brenn- 
bare Masse, wenn man Azetylzellulose mit einer Lösung von Tri- 
phenylphosphat in Azeton in Gegenwart von Chloroform, Aethyl- 
azetat, Azetylentetrachlorid oder Mischungen dieser behandelt. K. 

Britisches Patent Nr. 11576/1910.. James Thame in 
East Sheen. Verfahren zur Behandlung von Rohkaut- 
schuk. Zwecks Reinigung des Rohkautschuks wird dieser in Stück- 
form in heiße Alkalisilikatlösung, und alsdann in eine warme Anti- 
mon-, Ammon-, oder gerbsaure Salzlösung im Vakuun eingebracht, 
gewaschen, mit Toluol behandelt, gewalzt und in gewalztem und an 
der Luft getrocknetem Zustande mit Phenol- oder Kresoldänipfen 
behandelt. K. 

Britisches Patent Nr. 18497/1910. William Clarkson 
in Lanarkshire. Verfahren zum Vulkanisieren des Kaut- 
schuks. Man vulkanisiert Kautschuk unter Zusatz von Schwefel 
und Kieselgur u. dgl. K. 

Britisches Patent Nr. 491/191l und französisches 
Patent Nr. 425846. Ilide-Ite-Leather Co. Herstellung 
von Kunstleder oder Lederkarton. Man mischt Lederfasern 
ein (semisch des durch ein Toonerdesalz aus einer alkalischen Leder- 
lösung gewonnenen Niederschlages zu und fügt eventuell ein Chrom- 
salz bei. K. 
Britisches Patent Nr. 7735/1911. Robert John Cald- 
wellin Southampton und Pneumatic Limited in West- 
minster. Verfahren zur Herstellung einer elastischen, 
porösen, schaumigen oder schwammigen Masse. Eine 
wässerige Gslyzerin-Gelatinelösung wird in einem heizbaren Gefäß 
unter Erhitzen und unter Sauerstoff-Stickstoffeinleiten und in Gegenwart 
eines Härtungsmittels (z.B. Pyrogallol) zu Schaum geschlagen. K. 

Französisches Patent Nr. 13733 (Zusatz zu Patent 
Nr. 420543). Amandus Bartels. Herstellung einer horn- 
artigen Masse. Kaseinpulver wird mit wenig Wasser vermischt, 
und bei hoher Temperatur gepreßt. K. 

Französisches Patent Nr. 13783 (Zusatz zu Patent 
Nr. 419860). Georges Reynaud. Herstellung von künst- 
lichem Kautschuk. Man läßt Terpentinöl von Kautschuk ab- 
sorbieren und taucht die erhaltene Masse in verdünnte (60° Be. in 
5 Volumenteile Wasser) Schwefelsäure, läßt sie in letzterer 12—24 
Stunden liegen, unterwirft sie dann nach und nach der Einwirkung 
immer stärkerer Schwefelsäure. Auf diese Weise wird das Terpentinöl 
allmählich in eine elastische Masse übergeführt, die als Kautschuk- 
ersatz dient. K. 

Französisches Patent Nr. 425204. Societe Anonyme 
Française de Chimie Industrielle. Verfahren zur Ueber- 
führung tierischer Eiweißstoffe in unentzündbare 
plastische Massen. Man mischt gelöstes Eiweiß und ein Binde- 
mittel mit einem Farbstoff oder ölhaltige Substanz, fügt ein Anti- 
septikum hinzu und taucht die Masse endlich in eine Formaldehyd- 
lösung. K. 

Französisches Patent Nr. 426451. André Lafitte. 
Verfahren zur Verhinderung der Koagulierung von 
Pflanzenmilchsäften. Zu diesem Zwecke füllt man die Trans- 
portbehälter vollkommen an mit den Säften. um jeden Stoß der 
Flüssigkeiten gegen die Wandungen und ihre Berührung mit der 
Luft auszuschließen. K. 

Französisches Patent Nr. 426457. Henry Debauge. 
Reinigung natürlichen und regenerierten Kautschuks 
oder anderer in Kohlenwasserstoffen löslicher Stoffe 
durch Osmose. Man löst die zu reinigenden Stoffe in Benzol, 
Toluol, Xylol, Petroleum, Schwefelkohlenstoff, Tetrachlorkohlenstoff, 
Terpenkohlenwasserstoffen oder dgl. und unterwirft die Lösung der 
Dialvse. Auf diese Weise kann man auch Kautschuk vom Schwefel 
trennen. K. 
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Französisches Patent Nr. 426568. Heinrich Kunisch. 
Herstellung eines hellen und haltbaren Kondensations- 
produktes aus Phenol und Formaldehyd. Als Kondensations- 
mittel dient Ammoniak und die Reaktion läßt man in Gegenwart 
von Schwefelwasserstoff und eventuell Schwefelkohlenstoff vor sich 
gehen. Das dabei erhaltene Produkt wird einem Druck von 100 Atm. 
unterworfen und auf über 130° erhitzt, K. 

Französisches Patent Nr. 426871. Compagnie Géné- 
rale de Phonographes, Cin&ematographes et Appareils 
de Precision. Phonographenscheibe. Man mischt Barium- 
sulfat (8 Teile), Kohlen-Schiefer (6 Teile), Gummilack (9 Teile), Harz 
(Galipot) (2 Teile) und gefärbte Baumwollfäden von 1—5 mm Länge 
(2!/a Teile), erwärmt das Gemisch und formt Scheiben daraus. K. 

Französisches Patent Nr. 427012. William Marshall 
Callender. Herstellung von Kautschuk oder anderen 
kautschukartigenSubstanzen,und von Fermenten zur Her- 
stellung solcher Stoffe. Das Enzym wird dadurch erhalten. 
daß man zu Milchsaft ein proteolytisches Enzym (z. B. Bromelin) 
zusetzt, Luft oder Sauerstoff durch das Gemisch strömen läßt, den 
Niederschlag abfiltriertt und das Kautschukferment (durch Alkohol) 
fällt. Dieses Ferment vermag Harze, Harzlacke, Teer und Terpene 
in Kautschuk überzuführen. K. 

Französisches Patent Nr. 427173. Albert Schleiffer. 
Verfahren zur Extraktion der Begleitharze aus Roh- 
kautschuk. Der Rohkautschuk wird mehrere Stunden lang bei 
50—100° der Einwirkung eines eventuell alkalisch gemachten Phenol- 
oder Kresolbades ausgesetzt, worauf er ausgewaschen wird. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47678. Königl. Bern- 
steinwerke in Königsberg i. Pr. Verfahren zur Her- 
stellung von gefärbtem Hornbernstein. Kleinen, durch mehr- 
faches Schlämmen in Laugen und wäßrigen Salzlösungen von ver- 
schiedenem, spezifischen Gewicht preßfähig gemachten Rohbernstein- 
stücken werden vor dem Pressen Farbstoffe zugesetzt. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 47889. Dr. Arthur 
Eichengrün in Berlin. Verfahren zur Herstellung von 
Azetylzelluloselösungen bezw. zelluloidartigen Massen 
aus denselben. Azethylzellulosen werden in der Wärme in Ge- 
mischen von Flüssigkeiten aufgelöst, die einzeln keine Lösungsmittel 
für Azetylzellulosen sind, z. B. Methylalkohol und Benzol, deren 
Homologe und Derivate. Man kann dabei das lösende Flüssigkeits- 
gemisch gleichzeitig mit eigentlichen Lösungsmitteln der Azetylzellu- 
lose anwenden oder diese den Lösungen der letzteren hinzufügen. 
Zwecks Herstellung zelluloidartiger Stoffe nimmt man die Lösung 
der Azetylzellulosen bei Gegenwart von Kampfer oder Kampferersatz- 
mitteln vor, oder setzt solche den ersteren zu. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 48245. Badische Anilin- 
und Soda-Fabrik in Ludwigshafen a. Rh. Verfahren zur 
Darstellung von kautschukartigen Substanzen. B-y-Di- 
methyl-x.y-butadien wird durch Erwärmen für sich allein oder zweck- 
mäßig unter Zusatz von Verdünnungsmitteln leicht und ohne Bildung 
von Nebenprodukten in eine kautschuxartige Substanz umgewandelt. 
Alkalien (alkoholische Alkali- oder Erdalkalilösungen) polymerisieren 
die genannte Substanz in wesentlich besserer Ausbeute und unter 
Gewinnung eines reineren Produktes. K. 

' Oesterreichisches Patent Nr. 48533. Ferdinand Frei- 
herr zuAichlburg in Villach. Abänderung des bekannten 
Verfahrens zur Herstellung einer kautschukähnlichen 
Masse. Gemenge von Leim oder Gelatine mit Glyzerin und Formal- 
dehyd, Tannin oder dgl. werden mit einer löslichen Aluminiumver- 
bindung mit Ausnahme des Azetats ohne Beimischung eines Blei- 
salzes vor oder gleichzeitig mit den andern Fällungsmitteln versetzt. 

K. 

Schweizerisches Patent Nr. 49763. Dr. Meyer Wil- 
dermann in London. Verfahren zur Herstellung eines 
alkali- und chlorbeständigen Ebonits. 68 Gewichtsteile 
Kautschuk werden mit 27 Gewichtsteilen Schwefel und _ inerten. 
chlor-, säure- und alkalibeständigen Stoffen gemischt und das Ge- 
misch stärker als sonst üblich vulkanisiert, Zweckmäßig verwendet 
man Graphit als beständigen Zusatz, K. 

Schweizerisches Patent Nr. 50079. Theodor Franke 
in Berlin. Verfahren zur Herstellung von Feuchtigkeit 
aufsaugenden Gegenständen. Entstaubte, zerkleinerte, an der 
Luft getrocknete und mit Wasser gesättigte Stoffe wie Torf, Tori- 
moos oder Hlolzmehl weiden mit einem Klebstoff derart gemischt. 
daß dieser alle Teilchen umhüllt, aber infolge des vorhandenen Wassers 
nicht aufgesaugt wird, worauf die Masse zu Gegenständen geformt 
wird. Zweckmäßig verwendet man hierzu einen arabinsäurereichen 
Klebstoff. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 982467. Jaques Edwin 
Brandenbergerin Thaon-les-Vosges. Gaufrierte Körper 
aus Zellulosefilms. Zellulosefilms werden gaufriert und die Ver- 
tiefungen mit Kautschuk, Harz oder Guttapercha eventuell im Ge- 
misch mit Leinöl ausgefüllt und sodann mit einer Unterlage versehen. 

K. 

Amerikanisches Patent Nr. 984240. James C. Roß in 
Colorado Springs (Col) Verfahren zur Behandlung von 
Elaterit. Elaterit wird zerkleinert, mit einem flüssigen Brennstoff 
gemischt, das Gemisch an der Luft verbrannt, geschmolzen und so- 
dann abkühlen gelassen. Das so erhaltene Produkt soll Kautschuk 
ersetzen. K. 
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Amerikanisches Patent Nr. 988889. Kikichi Miki- 
moto in Tokio (Japan). Verfahren zur Behandlung von 
Austern oder anderen Mollusken. In die Mäntel der Austern 
wird Quecksilber eingebracht, letzteres wird während des Wachsens 
der Austern von einer Haut umgeben und es bildet sich dabei Perl- 
mutter. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 990261. Christopher 
Joseph Healy in Brooklyn. Verfahren zur Herstellung 
dünner blattähnlicher Scheiben. Man löst eine harzige Sub- 
stanz in einem geeigneten Lösungsmittel, gibt ein Oel und einen 
Teerfarbstoff zu, worauf man die Lösung auf einer sauren Lösung 
ausbreitet. : K. 

Amerikanisches Patent Nr. 991223. Frank Mlekush 
in Rankin (Pennsylv.) Masse. Die Masse besteht aus reinem 
Petroleum, gepulvertem oder gekörntem Kalk, kaustischem Nitrat, 
Harz, Stearin, reinem Wasser, Benzin und Alkohol. Die Masse eignet 
sich gut zum Feueranzünden. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 992425. William Herbert 
Hyatt in Cookham (Engl) Regenerierung von vulkani- 
siertem Kautschük und Vulkanit. Die Altware wird in einem 
Gefäß nach Evakuierung des letzteren unter Druck erhitzt, und 
endlich in Formen gepreßt, wobei die Vakuumpumpe in Tätigke t 
gehalten wird. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 993485. William W. Wild- 
man und James Christy in Akron(VOhio). Verfahren zur 
Entschwefelung von vulkanisiertem Kautschuk. Man 
kocht zunächst den Altgummi in saurer Lösung bei Atmosphären- 
druck bis alles darin befindliche Gewebe daraus entfernt ist, wäscht 
die Säure aus, kocht den Gummi erst in schwacher und dann unter 
Druck in stärkerer kaustischer Lauge. K. 


Wirtichaftlihe Rundidau. 


Amtliche Zolltarif-Auskünfte und -Entscheidungen in Deutschland 
Tarifnummer 336. Glimmer (Farbe) Zollsatz 20 Mk. für einen 
Doppelzentner. Die als Glimmer bezeichnete Ware ist ein gelblich- 
graues, etwas glänzendes Pulver. Nach dem Gutachten des Amts- 
chemikers besteht sie aus fein gemahlenen Kaliglimmerstückchen 
(Streusilber), denen 7 Jo Stärke als Bindemittel zugesetzt sind. Die 
zum Bedrucken von Tapeten dienende Ware ist — ohne Rücksicht 
darauf, ob sie in Aufmachungen für den Einzelverkauf eingeht oder 
nicht — als nicht besonders genannte zubereitete Farbe zu verzollen. 
Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Farben“, Ziffer 3c und 4. 
Herstellungsland sind die Vereinigten Staaten von Amerika. — Die 
Kaiserliche Technische Prüfungsstelle hat auf die Frage, ob die Ware 
wegen des Zusatzes von Mehl zu den nicht besonders genannten zu- 
bereiteten Farben der Tarifnummer 336 zu rechnen ist oder ob sich 
der Mehlzusatz lediglich als ein Stärkungsmittel kennzeichnet, folgen- 
des Gutachten abgegeben: die Untersuchung der zugehörigen Probe 
hat die Ergebnisse der früheren Prüfung im wesentlichen bestätigt. 
Das Pulver besteht in der Hauptsache aus gemahlenem Glimmer, der 
einen Zusatz eines stärkehaltigen Bindemittels erhalten hat. Der 
Gehalt der Stärke ist hier zu 3,4°/o — berechnet als reine, wasser- 
freie Stärke — festgestellt worden. Dagegen ließ die Bestimmung 
der feuerbeständigen mineralischen Bestandteile auf einen Gesamt- 
gehalt an organischen Bestandteilen — einschließlich etwa vorhan- 
denen fester gebundenen Wassers — von 10,2°jo schließen. Darin 
sind, wie eine Stickstoffbestimmung erkennen ließ, außer der Stärke 
auch etwa 0,6°/o eiweißartige Stoffe enthalten. Wurde die Ware mit 
etwa der zehnfachen Menge Wassers eine halbe Stunde lang erhitzt 
und hierauf auf Papier und Glas aufgestrichen, so bildete sie nach 
dem Trocknen einen festhaftenden Überzug auf der Unterlage, ebenso 
aber auch schon nach Anrühren mit kaltem Wasser. Da dies Ver- 
halten auf einen schon in der Kälte löslichen Klebstoff schließen ließ, 
die Gegenwart von Zucker, Dextrin, Leim und arabischem Gummi 
aber durch das Ergebnis besonderer Versuche ausgeschlossen wurde, 
so war die Anwesenheit eines P’flanzenschleims wahrscheinlich und 
wurde auch durch die entsprechenden Prüfungen bestätigt. In Ver- 
bindung mit der mikroskopisch erkennbaren Form und Größe der 
Stärkekörner ist nach diesem Befund ein Zusatz von etwa 6 bis 10 Jo 
Tragant oder von einem ähnlichen Pilanzenschleim anzunehmen. 
Andere mineralische oder organische Farbstoffe sind neben dem 
Glimmerpulver nicht nachzuweisen gewesen. Über die Art der Ver- 
weendung als Tapetendruckfarbe teilt der Fragesteller mit. daß das 
Pulver mit der vierfachen Menge kalten Wassers unter Zusatz von 
„Kartoffelleim® als Bindemittel ohne Anwendung von Wärme an- 
geteigt wird. Dessenungeachtet wird nach dem Ergebnisse der Unter- 
suchung die Auskunft in ihrem Endergebnis für zutreffend gehalten, 
da die Farbe nach Anrühren mit kaltem Wasser unmittelbar zum 
Überziehen von Papier und anderen Stoffen verwendbar ist. Ob bei 
der Arbeitsweise des Fragestellers die Eigenschaften der Ware völlig 
ausgenutzt oder ob von ihm noch weitere Bindemittel verwendet 
werden, kann dabei unberücksichtigt bleiben. Als Streckungs- oder 
Veerbilligungsmittel oder als Schönungsmittel sind die gefundenen 
Zusätze nicht anzusehen. 
Tarifnummer 432 und 518. 
daraus hergestellte Regenmäntel. 


Imprägnierte Wollstoffe und 
Zollsätze vertragsmäßig 
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150 Mk. und 350 Mk. für einen Doppelzentner. Die als imprägnierter 
Wollstoff bezeichnete Ware stellt sich dar als ein köperbindiges ge- 
färbtes Gewebe, das in der Kette aus Wolle und im Schuß aus Baum- 
wolle besteht. Das Gewebe ist nicht mit Kautschuk, Guttapercha, 
Zellhorn oder diesen ähnlichen Stoffen getränkt oder überstrichen, 
sondern mit einem nicht näher bekannten Stoff imprägniert. Es ist 
im Sinne des ersten Satzes der Anmerkung zu /b des Stichwortes 
„Gewebe“ im Warenverzeichnisse nicht vollkommen wasserdicht, da 
aufgebrachtes und mit den Fingern verriebenes Wasser durch den 
Gewebekörper hindurchtritt. Auch dringt, wenn man das Gewebe 
straff über ein zum größten Teil mit Wasser gefülltes Trinkglas aus- 
spannt und sodann mit einem kräftigen Schwung der Hand das Wasser 
herauszuschleudern versucht, eine ganze Anzahl von Wassertropfen 
perlförmig durch das Gewebe. Das Gewebe kennzeichnet sich sornit 
als ein anderweit nicht genanntes, unter die Tarifnummer 432 fallen- 
des (sewebe aus Wolle, gemischt mit Baumwolle und ist bei einem 
Gewichte von mehr als 200 bis 700 g auf ein Quadratmeter Gewebe- 
fläche dem Zollsatze von vertragsmäßig 150 Mk. für einen Doppel- 
zentner zuzuweisen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Gewebe“, 
Zifter 2e. Die in England hergestellte Ware soll nicht als solche zur 
Einfuhr gelangen, sondern es sollen daraus in Holland Regenmäntel 
für Herren und Damien gefertigt und diese dann eingeführt werden. 
Derartige Mäntel sind als anderweit nicht genannte Kleider aus Ge- 
spinstwaren aus Wolle, gemischt mit pflanzlichen Spinnstoffen, nach 
der Tarifnummer 518 mit 350 Mk. für einen Doppelzentner zu ver- 
zollen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Kleider“, Ziffer 2b. 
Da bei dem vorstehend besprochenen Gewebe ein Zweifelsfall hin- 
sichtlich der Wasserdichtigkeit nicht vorliegt, der Nachweis der Wasser- 
durchlässigkeit sich vielmehr in einfacher Weise führen läßt, so kommt 
die im zweiten Satze der Anmerkung zu 7 b des Stichwortes „Gewebe“ 
im Woarenverzeichnisse vorgesehene Wasserdruckprobe für die Zoll- 
behandlung der Ware nicht in Betracht. 

Tarifnunmer 506. Zollbehandlung von Prexine-Leder- 
tuch. Nach der Anzeige eines Reichsbevollmächtigten für Zölle und 
Steuern wird aus England (Manchester) unter der Bezeichnung Prexine- 
Ledertuch ein mit Zellhorn überzogenes wasserdichtes Gewebe ein- 
geführt, das nach der 'Farifnummer 506 mit 90 Mk. für einen Doppel- 
zentner zu verzollen ist. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort 
„Gewebe“ Ziffer 7c und Anleitung für die Zollabfertigung, Teil IH, 
140 a. Dieses Gewebe soll einer Mitteilung aus Handelkskreisen zu- 
tolge von einigen Zollstellen unzutreffend nach der Tarifnummer 505 
mit 30 Mk. für einen Doppelzentner abgelassen werden 

Tarifnummer 9. Rohharz. Zollfrei. Eine bröckelige, knet- 
bare, klebende Masse von weißlicher Farbe, deren chemische Unter- 
suchung folgendes Ergebnis hatte: 13,3°Jo tlüchtige Stoffe (Terpentinöl 
usw.), 145 Säurezahl, 153 Verseifungszahl, 22°/o Unverseifbares, 0,1 °/o 
Mineralstoffe. Hiernach liegt ein rohes natürliches Terpentinharz vor. 
Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Harze“, Ziffer 2. Die Ware 
soll als Zutat bei der Herstellung eines synthetischen Terpentinöls 
Verwendung finden, Herstellungsländer Frankreich und Amerika. 

Tarifnummer 147. Gomeline (Brillantine). Zollsatz 18 Mk. 
für einen Doppelzentner. Die in Blechdosen mit Druckdeckel ver- 
packte, von dem Fragesteller als (someline, in den Fakturen des 
Versenders als Brillantine bezeichnete Ware stellt eine weiße, zähe, 
kleisterartige Masse von starker Klebekraft und muffigem Geruche 
dar. Der muffige Geruch rührt von Schimmelpilzbildung her und 
weicht beim Auswaschen mit Wasser einem dextrinartigen Geruche. 
Nach dem Ergebnis der chemischen Untersuchung besteht die Ware, 
die beim Verrühren mit Wasser eine milchige Flüssigkeit, beim Er- 
hitzen mit Wasser eine fast klare Lösung ergibt, in der Hauptsache 
aus mit Wasser angerührtem Dextrin und enthält daneben Baryum- 
chlorid, verkleisterte Stärke und in Weingeist lösliche, nicht näher 
bestimmbare Abbauerzeugnisse der Stärke. Die quantitative Analyse 
ergab: 25,28°/0 Wasser, 3,91°%/o Baryumchlorid, 53,19 °/o Dextrin, 17,62 °/o 
Rest (verkleisterte Stärke, in Weingeist lösliche Umwandlungserzeug- 
nisse der Stärke und Verunreinigungen). Hiernach ist die Ware als 
Dextrin (Stärkegumnmi) zu verzollen. Amtliches Warenverzeichnis, 
Stichwort „Dextrin“ und Vorbemerkung 9. Die mit Wasser ver- 
dünnte Ware soll dem darin gebadeten Näh- und Binderiemen- 
Leder eine erhöhte Geschmeidigkeit verleihen. Herstellungsland ist 
Oesterreich. 

Tarifnummer 317. Satinite. Zollfrei. Ein weißes, feinkörniges 
Pulver ohne Geruch und Geschmack. Nach der chemischen Unter- 
suchung besteht es zu 21,0°/oe aus Wasser, zu 31,9°/o aus Kalk und 
zu 45,5 °/o aus Schwefelsäure, entsprechend 98,4 Jo kristallisierten 
Kalkes. Daneben wurden an Verunreinigungen geringe Mengen von 
Silikat, Eisenoxyd, Tonerde, Magnesia und Chlor nachgewiesen. Die 
verhälntismäßig große Reinheit der Ware läßt darauf schließen, daß 
ein künstlicher schwefelsaurer Kalk vorliegt. Amtliches Waren- 
verzeichnis, Stichwort „Kalksalze“, Ziffer 5. Die Ware soll zur 
Appreturbereitung und Papierbeschwerung Verwendung finden. Her- 
stellungsland ist England. 

Tarifnummer 12. Weiße Lupinen, Zollsatz 2,50 Mk., ver- 
tragsmäßig 1,50 Mk. für einen Doppelzentner. Trockene (reife) 
Samen der weißen Lupine (lupinus albus), ungefähr 1 cm lang und 
breit, sowie 0,5 cm dick, kreisförmig bis stumpf vierkantig, in den 
beiden Seitenflächen in der Mitte etwas eingesenkt vertieft, von gelb- 
lichem oder schwach fleischfarbig-weißlichem Aussehen. Die Ware 
soll zur Herstellung von Kaffee-Ersatzstoff Verwendung finden, 
Herstellungsland ist Frankreich, 
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Tarifnunnmer 354. Künstlicher Moschus (Fabrikations- 
rückstände). Zollsatz 80 Mk. für einen Doppelzentner. Die als 
„Fabrikationsrückstände, verharztes chemisches Produkt“ bezeichnete, 
in einer krümeligen, trüben, wasserhaltigen und ziemlich zähflüssigen 
bräunlichen Masse bestehende Ware, welche nach einer Auskunft im 
Jahre 1908 der Taritnummer 317 zugewiesen war, ist nach einer er- 
neut vorgenommenen Untersuchung als ein künstlichen Moschus ent- 
haltendes Abfallerzeugnis der chemischen Industrie anzuschen. Dem- 
zufolge ist die Auskunft dahin geändert worden, daß die Ware gleich 
dem künstlichen Moschus nach der Tarifnummer 354 mit 80 Mk. für 
einen Doppelzentner zu verzollen ist. Amtliches Warenverzeichnis, 
Stichwort „Moschus“, Absatz 2. Die Wäre soll angeblich bei der 
Herstellung von Schuhwichse und ähnlichen Schmieren Verwendung 
tinden. Herstellungsland ist die Schweiz. Nach dem Ergebnis einer 
neuerdings von der Kaiserlich Technischen Prüfungsstelle vorgenom- 
menen Prüfung besitzt die Ware einen erheblichen Gehalt an künst- 
lichem Moschus und eignet sich zur Riechstoffgewinnung. 

Tarifnummer 386. Käselabpulver. Zollsatz 40 Mk. für einen 
Doppelzentner. Das Käselabpulver ist von gelblich-weißer Farbe und 
stark salzigem Geschmack, es ist in Papier verpackt und nebst einem 
kleinen Blechlöffel und Gebrauchsanweisung über Käsclabtabletten 
und Käselabpulver in mit Papier verklebten Blechbüchsen verschlossen. 
Es wird dosiert und auf den Wirkungswert berechnet verwendet, 
enthält etwa 93°/o anorganische Stoffe, in der Hauptsache aus Koch- 
salz bestehend und ist in Wasser fast vollständig löslich. Kleine 
ungrelöst bleibende Teilchen rühren augenscheinlich von der Schleim- 
haut des Kälbermagens her. Die Ware ist als eingedickter, nicht 
äther- oder weingeisthaltiger Auszug zum Gewerbegebrauche (Lab- 
extrakt} zu verzollen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Aus- 
züge“ Ziffer 2d und Anmerkung 1 sowie Anleitung für die Zollab- 
fertigung Teil MH, 104, Absatz 6. Hlerstellungsland ist Dänemark. 

Tarifnummer 629. Gefirnißte Feilenhefte aus Kunst- 
holz. Zollsatz 12 Mk., vertragsmäßig 10 Mk, für einen Doppelzentner. 
Die als Feilenheft bezeichnete Probe ist ein etwa 12 cm langer, 
runder Werkzeugstiel, der in der Mitte eingebuchtet, am oberen Ende 
abgerundet und am unteren (Hetftende) mit einem eisernen Ring ein- 
gefaßt ist. Der Stiel besteht aus künstlichem Ilolze, ist in der 
Masse geformt (gepreßt) und danach gefirnißt (bearbeitet). Waren 
aus künstlichem Holze werden wie die gleichartigen Waren aus 
natürlichem Holze behandelt. Die Verbindung mit dem Eisenring 
übt auf die Verzollung von groben Holzwaren keinen Einfluß aus. 
Hiernach sind die Feilenhefte wie bearbeitete Werkzeugstiele aus 
Holz zu verzollen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „\Werk- 
zeugstiele“, Ziffer 2 und Stichwort „Ilolzwaren“, Anmerkungen I bis 3. 
Herstellungsland ist Oesterreich. Nach dem hierunter abgedruckten 
Gutachten der Kaiserlichen Technischen Prüfungsstelle sind gegen 
die Zollbehandlung der vorbeschriebenen Feilenhefte als Werkzeug- 
stiele aus künstlichem lłolze Bedenken nicht zu erheben. „Die Masse, 
aus welcher das zur Prüfung übersandte Feilenheft gefertigt ist. be- 
steht aus mechanisch fein zerkleinertem Holz und einem Bindemittel 
(Stärke). Gespinstfasern oder durch chemische Behandlung aus Holz 
hergestellter Zellstoff waren nicht nachzuweisen. Der Aschengehalt 
der Masse wurde zu 3,7 Jo ermittelt, ist demnach so gering, daß eine 
Tarifierung der Ware als Formerarbeit aus Steinpappmasse, d. h. aus 
einer mit mineralischen Stoffen, z. B. Zement, Kreide, Ton, Baryt- 
weiß, vermischten Papiermasse nicht in Frage kommen kann. Ob 
die Ware aus Kunstholz oder aus Hartpapiermasse gefertigt ist, läßt 
sich auf Grund des Untersuchungsbefundes nicht mit Sicherheit ent- 
scheiden. Beide Rohstoffe können eine durchaus gleichartige Zu- 
sammensetzung besitzen. Während das fein vermahlene. mit Binde- 
mitteln verarbeitete Holz ganz allgemein als Kunstholz anzusehen ist — 
vergleiche Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Kunstholz® — 
würde der Holzschliff, d. h. das durch Schleifen auf den in der Papier- 
industrie verwendeten Maschinen zerkleinerte Holz, auch ohne weitere 
Zubereitung durch Kochen, Bleichen oder andere chemische Behand- 
lung zu den Papierrohmassen gehören; die daraus geformten Gegen- 
stände wären also zu den Hartpapierwaren zu rechnen. Ob nun aber 
in einer Probe Ilolzschliff oder in anderer Weise zerkleinertes Holz 
vorliegt, wird sich in der Regel nicht mehr feststellen lassen. Da 
sich aus der Art und Beschaffenheit der angewendeten Binde- oder 
Imprägnierungsmittel ebenfalls im allgemeinen Unterscheidungsmerk- 
male nicht ableiten lassen werden, bleibt nur übrig. die aus fein 
zerkleinertem Holz und einem Bindemittel geformten Waren in allen 
Fällen, in denen sie ihrer Zweckbestimmung und äußeren Beschaffen- 
heit nach einen Ersatz für eine Holzware darstellen, als Kunstholz 
zu verzollen, sofern die Untersuchung der Probe nicht den Beweis 
dafür erbringt, daß besonders zubereitete Papiermassen bei ihrer Her- 
stellung Verwendung gefunden haben.“ 


Tarifnummer 629. Lackierte Xyloplastfeilenhefte. Zoll- 
satz 12 Mk., vertragsmäßig 10 Mk. für einen Doppelzentner. Die 


Proben stellen 10 bis 12 cm lange, abgedrehte, runde, am oberen 
Ende abgerundete und am unteren (Heftende) mit einem eisernen 
Ringe eingefaßte, mit einem zur Aufnahme des Werkzeuges bestimm- 
ten Loche versehene Werkzeugstiele dar, die aus künstlichem 
llolze bestehen, das in der Masse geformt (gepreßt) ist. Die Stiele 
(Hefte) sind nachträglich mit einem gewöhnlichen Lacküberzuge ver- 
sehen worden, Waren aus künstlichem Holze, vorliegend Holzmehl 
und Wasserglas, sind wie die gleichartigen Waren aus natürlichem 
Holze zu verzollen. Die Verbindung mit dem Eisenring bleibt auf 
die Verzollung ohne Einfluß. Infolge des l.acküberzuges sind die 
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Waren als bearbeitet anzusehen. Amtliches Warenverzeichnis, Stich- 
wort „Werkzeugstiele“, Ziffer 2 und Stichwort „Holzwaren“ Anner- 
kungen l bis ?. In rohem, unbearbeiteten (unlackierten usw.) Zustand 


würden diese Waren nach der Tarifnunımer 628 mit 6 Mk., vertrags- 
mäßig 5 Mk. für einen Doppelzentner zu verzollen sein. Amtliches 
Warenverzeichnis, Stichwort „Werkzeugstiele“, Ziffer 1, Absatz 2. 


Herstellungsland ist Oesterreich-Ungarn. 

Tarifnummer 655 und 650. Ungebleichte Natron-Zellu- 
lose. Zollsätze 10 Mk., vertragsmäßig 3 Mk., oder 3 Mk., vertrags- 
mäßig 1,25 Mk. für einen Doppelzentner. Halbzeug aus chemisch 
bereitetem Holzstoff (Zellstoff, Zellulose) in etwa 1 mm dicken, trocke- 
nen papierartigen Bogen zur Papierherstellung oder zur Verwendung 
als Packpapier. Die Bogen zeigen auf einer Seite ein gewebeartiges 
Muster, das jedoch bei der Herstellung des Papiers entstanden ist 
und daher auf die Verzollung ohne Einfluß bleibt. Die Ware ist 
nach der Tarifnummer 655 mit 10 Mk.. vertragsmäßig 3 Mk. oder 
nach der Taritnummer 650 mit 3 Mk., vertragsmäßig 1,25 Mk. zu 


verzollen. Die Verzollung nach der Tarifnummer 650 ist davon ab- 
hängig, daß die Ware vorher mittels Durchlochung oder in anderer 


Weise zur Verwendung als Papier unbrauchbar gemacht wird. Amt- 
liches Warenverzeichnis, Stichwort „Halbzeug“, Ziffer 2b und An- 
merkung 1 sowie Stichwort „Papier“, Ziffer 3 und Anmerkung zu 
Zitter 5, Absatz 2. Hlerstellungsland ist Schweden. 

Tarifnummer 239. Turpsad. (Ersatz für Terpentin). Zoll- 
satz 6 Mk. für einen Doppelzentner. Die als Turpsad (Ersatz für 
Terpentin) bezeichnete Ware ist eine fast farblose, nach Kienöl 
riechende Flüssigkeit. Die chemische Untersuchung der Ware ergab 
folgende Werte: spezifisches Gewicht bei 15° C = 0,8156, spezifische 
Drehung 1,25, Refraktion bei 15 bis 17° C = 35,60. 0,5 ccm erfor- 
dern zur Gelbfärbung 1,6 cem Bromlösung. Die Herzfeldsche Reak- 
tion auf Kienöl ist positiv, Aetzkali wird gebräunt. Das Erzeugnis, 
das bei 142° C zu sieden beginnt, zeigt bei der fraktionierten Destil- 
lation folgendes Verhalten: 


Siedegrenze: Refraktion bei 15 bis 16° C: 


142° bis 153,50 C 11,3 
153,5° „ lol 0, 19 ° 
161 9. 165.7%° % 24 ° 
165 ° „ 169,5° „ 27399 
1695% .. 173,50 30,7 ? 
173,79? „p 179 °, 34,6° 
179%. BE 38,7 ° 
IR4 ° „ 190,3? , 42.59 
; 190,30 „ 197.89, 46,4 ° 
197.8 ° 206 ° , 31,6% 
Rückstand 65,3 9 
Bei der Behandlung mit rauchender Salpetersäure im vor- 
geschriebenen Apparat (Anleitung für die Zollabfertigung, Teil IU. 


38, Ziffer 2) blieben 8 cem = 80°je unverändert. Hliernach liegt eine 
aus Mineralöl mit Zusatz geringer Mengen von Kienöl bestehende 
Ware vor, die als Patentterpentinöl zu verzollen ist. Amtliches Waren- 
verzeichnis, Stichwort „Patentterpentinöl“. Die Ware soll als Ersatz 
für Terpentinöl zur Verdünnung won Farbstoffen und zu Reinigungs- 
zwecken Verwendung finden. Hlerstellungsland ist England. 
Tarifnummer 390. Lecithin. Zollfrei. Die als Leeithin, auch 


"Lecithine de Oeuf oder Lécithine Poulenc puriss. 98/99 bezeichnete 


Ware stellt eine braune knetbare Masse dar, welche ach der Angabe 
des Fragestellers in einem aus dem Eigelb gewonnenen Lecithin be- 
steht und zur Herstellung von Nähr- und Kräftigungsmitteln, als 
Zusatz zu Schokolade usw. sowie für therapeutisc he Zwecke im all- 
gemeinen Verwendung finden soll. Sie wird in Glasflaschen von 5g 
bis I kg, in Steinkrügen oder dergleichen nur an Fabrikanten oder 
Apotheker zur Weiterverarbeitung geliefert. Nach der mikroskopischen 
und chemischen Untersuchung liegt Lecithin vor. Für das Vorhanden- 
sein anderer Bestandteile hat die Untersuchung keinen Anhalt gegeben. 
Lecithin ist ein phosphorhaltiger Körper, der im Tier- und Pflanzen- 
organismus weit verbreitet vorkommt. Es wird auf chemischem W ege 
hauptsächlich aus Eidottern gewonnen. Als Nährmittel kann es nach 
dem Gutachten des Medizinalamtes in Hamburg nicht angesehen wer- 
den. Es charakterisiert sich vielmehr, da es nicht in Aufmachungen 
für den unmittelbaren Heilgebrauch eingeht, als ein anderweit nicht 
genanntes oder inbegriffenes chemisches Erzeugnis. Amtliches Waren- 
verzeichnis, Stichwort „Chemische Erzeugnisse“. Herstellungsland ist 
Frankreich. 

Tarifnummer 504. Taschenstoff(Wachstuch mit glatter 
Oberfläche). Zollsatz 30 Mk. für einen Doppelzentner. Pie al 


Taschenstoff bezeichnete Ware besteht in einem Baumwollengewebe. 


das auf beiden Seiten mit einem schwarzen. glatten l’eberzuge ver- 
sehen ist. Der Ueberzug besteht nach dem Ergebnisse der chemischen 
Untersuchung aus Leinölfirnis und Ruß. Wachs. das nach Angabe 
des Fragestellers in dem Ueberzuge mit enthalten sein soll. Kautschuk. 
Guttapercha oder Zellhorn konnten nicht nachgewiesen werden. Die 
Ware kennzeichnet sich als Wachstuch mit glatter Oberfläche. Amt- 
liches Warenverzeichnis, Stichwort „Gewebe“, Ziffer 7a und Stichwort 
„Wachstuch“, Ziffer 2. Die Ware soll beim Ueberziehen von Bage- 
apparaten Verwendung finden. Herstellungsland ist Oesterreich. 
Tarifnummer 5,9. Radiermasse „Stiratin*. Zollsatz 40 Mk. 
für einen Doppelzentner. Die als Radiermasse „Stiratin* bezeichneten 
Waren stellen sich als etwa 5 cm lange Stücke mit rechtwink ligem 
Querschnitt dar; sie sind aus Oelkautschuk (Faktis) geformt, der 
durch geringe Mengen Farbstoff in der Masse gefärbt ist und dem 
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mineralische Stoffe (Glaspulver, Magnesia und Eisen) beigemengt 
sind. Die Stücke sind weder lackiert, noch gefärbt, noch bedruckt, 
noch mit eingepreßten Mustern versehen. Sie sind daher nach der 
Tarifnummer 579 mit 40 Mk. für einen Doppelzentner zu verzollen. 
Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Oelkautschuk“, Absatz 2 und 
Stichwort „Kautschukwaren“, Ziffer 1d, Absatz | sowie Anmerkung 2. 
Der lediglich die Warenbezeichnung „Radiermasse* und die Sorten- 
angaben „für Blei“ oder „für Tinte“ darstellende Aufdruck in russischer 
Schrift und Sprache ist bei der Zollbehandlung außer Betracht zu 
lassen. Amtliches Warenverzeichnis, Vorbemerkung Ilc. Die Ware 
soll zum Radieren verwendet werden. Herstellungsland ist Rußland. 

Tarifnummer 706. Loses Asbestgefüge (Asbestband). 
Zollsatz 24 Mk. für einen Doppelzentner. Die Warenproben stellen 
auf der Krempel hergestellte bandartige Erzeugnisse aus rohen Asbest- 
fasern dar, die in sich durch zwei Baumwollenfäden lose zusammen- 
gehalten werden. Die Bänder sind lediglich für den Versand aufgerollt 
und so in die Form runder Scheiben gebracht. Die Ware ist als ein 
Vorgaın der Asbestspinnerei anzusehen und wie Asbestgarn zu ver- 
zollen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Asbestwaren‘“, Ziffer 2 
und Stichwort „Asbestfasern“, Absatz 2. Nach Angabe des Frage- 
stellers wird die Ware zur Isolierung elektrischer Leitungen verwendet. 
Trotz dieses Verwendungszweckes kann sie als ein Isolationsgegenstand 
für elektrotechnische Erzeugnisse im Sinne der Tarifnummer 912 nicht 
angesehen werden, da ihre Bestimmung nicht ohne weiteres erkenn- 
bar ist, die Ware auch einen fertigen Gegenstand von ähnlicher Be- 
schaftenheit wie die beim Stichwort .Isolationsgegenstände“ im Waren- 
verzeichnis aufgeführten nicht darstellt. Herstellungsland ist Frankreich. 

Tariftnummer 151. Federkielborsten. Zollfrei. Die als Feder- 
kielborsten bezeichneten Proben sind flachgedrückte, nicht weiter be- 
arbeitete Teile von in der Längsrichtung mehrfach gespaltenen Feder- 
spulabschnitten von 12 bis 13 cm Länge. Sie sollen bei der Anfertigung 
von Bürsten als Borstenersatzstoff verwendet werden. Derartige 
Federkielborsten sind als Borstenersatzstoffe aus Federspulen zollfrei 
zu belassen. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Borstenersatz- 
stoffe“. Herstellungsland ist Oesterreich-Ungarn. 

Nach dem Ergebnisse der stattgehabten Frörterungen sind die 
den Gegenstand der vorstehenden Auskunft bildenden grob geschnit- 
tenen Federkiele als Borstenersatzstoff anzusprechen und durchaus 
verschieden von den sorgfältiger und gleichmäßiger zurechtgeschnit- 
tenen Federkielen, die in langen, fein ausgezogenen Fasern zur Her- 
stellung von falschen Reiherfedern und in langen, weniger fein aus- 
gezogenen Fasern als sogenanntes Federfischbein zur Herstellung von 


Kragensteifen Verwendung finden. J. B. 
Tedhniiche Notizen. 
Prägeformen für Zelluloid und ähnliches Material. Auf dem 


Gebiete der Zellulaadwarenfabrikation ist wohl eine der interessan- 
testen Fabrikationsmethoden die Herstellung von Knöpfen, Hemd- 
knöpfen, Fingerhüten, Schreibmaschinentaster, Spulen u. dgl. Artikel 
aus einem Stück. Die Formen hierzu werden in Stahl angefertigt, 
um je nach der Größe der Artikel 10-100 Stück auf einen Druck 
herstellen zu können und bestehen je nach der Form der Artikel 
aus zwei oder mehreren Platten, die durch Zusammenstecken die 
Hohlformen der betr. Artikel bilden. Das erwärmte Zelluloid wird 
nun zwischen die erwärmte Form gebracht und unter der Presse zu- 
gepreßt; das erweichte Zelluloid dringt in alle Hohlräume vor und 
füllt sie aus. Nachdem die Form etwas erkaltet ist, wird solche in 
kaltem Wasser ganz abgekühlt und die gepreßten Gegenstände heraus- 
genommen. Die Formen können auch in der Weise eingerichtet 
werden, daß gleichzeitig Metallgegenstände in die Form eingesetzt 
werden können, welche dann durch das Preßverfahren ganz oder 
teilweise mit Zelluloid zu überziehen sind; es sind auf diese Weise 
präzisionsmäßige Massenartikel herzustellen. Natürlich gehört hierzu 
ein Formmaterial, welches in jeder Beziehung exakt und gutschließend 
gearbeitet ist, so daß nur ein ganz geringer Grat an den Stellen 
entstehen kann, an welchen die Formteile zusammenstoßen; gleich- 
zeitig ist es Grundbedingung, die Form so einzurichten, daß das 
überschüssige Material gut entweichen kann, da es nur so möglich 
ist, die Form zusammenzupressen und eine gleichmäßige genaue Ware 
zu erhalten. Es sind deshalb derartige Formen nur von einem Spe- 
zialisten herzustellen, der die Eigenart des Artikels und des Materials 

enau kennen, berücksichtigen und jahrelange Erfahrungen auf diesem 
Gebiete besitzen muß. Es wäre gerade hier noch sehr viel zu machen, 
da in unserer weitverzweigten Industrie speziell viel Artikel Ver- 
ww endung finden, bei welchen Metall in inniger Verbindung mit 
Z elluloid oder ähnlichem Material verlangt und vorteilhaft verwendet 

Friedr. Messing, 
Spezialfabrik für Stahlformen von Massenartikeln 
für Zelluloid und ähnl. Material, 


Herstellung von künstlichem Leder und Lederpappen. (Fran- 
zösisches Patent Nr. 425846 der Gesellschaft Hide-iteLeatherCo. 
ira den Ver. Staaten von Amerika.) Die Erfindung bezweckt die 
fIerstellung eines künstlichen Leders und besonders einer vorzüg- 
lichen Lederpappe und die Verarbeitung aller Lederabfälle. Kurz 


«vird. 
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ist der Hergang folgender: Es wird aus Lederab- 
fein verteilte Masse hergestellt, die als Füll- 
und Dichtungsmittel für den Hlauptteil der Pappe dienen soll, der 
aus zu Fasern aufgelösten Lederabfällen besteht. Diese beiden 
Massen werden innig vermischt und können noch mit einem geeig- 
neten Mittel versetzt werden, um die Undurchdringlichkeit der Leder- 
pappe zu erhöhen. Die amorphe Ledermasse ist indessen schon an 
sich undurchdringlich und gibt der Pappe selbst ohne Hinzutun eines 
besonderen Mittels eine genügend große Dichtigkeit. Bei dem ge- 
wöhnlichen Verfahren, die Lederabfälle einfach im Holländer zu zer- 
kleinern, entsteht ein bedeutender Materialverlust, weil sich ein 
wesentlicher Teil im Wasser löst und verloren geht, wodurch nicht 
nur die Ausbeute geringer, sondern auch die Qualität der Leder- 
pappe ungünstig beeinflußt wird, Nach der vorliegenden Erfindung 
sollen gerade diejenigen Lederabfälle, welche sich nicht dazu eignen, 
im Holländer gemahlen zu werden. zu einem Füllstoff umgewandelt 
werden, der die Pappe undurchdringlich macht und auch die Ma- 
terialverluste auf ein Minimum herabsetzt. Das Verfahren, das je 
nach dem vorliegenden Material, modifiziert werden kann, ist im 
wesentlichen folgendes: Eine Menge Lederabfälle z. B. 700—800 kg 
werden im Holländer zu einer faserigen Masse vermahlen. Während- 
dessen werden weitere etwa 550 kg in einem Bottich, der mit einem 
mechanischen Rührwerk nnd mit Hleizeinrichtung versehen ist, zu 
einem amorphen Füllstoff verarbeitet. Man nimmt dazu zweckmäßig 
harte Lederabfälle wie Schuhsohlen und Absatzleder, während sich 
die geschmeidigeren Sorten besser zum Vermahlen eignen. Diese 
Abfälle werden in dem Bottich mit einer Lösung, bestehend aus 
18 kg Aetznatron und 7 kg Aetzkali, in 1350 1 Wasser gemischt und 
bis zur vollständigen Anflösung, die ungefähr in 15—30 Minuten 
eintritt, gekocht. Man kann auch nur Aetznatron oder nur Aetzkali 
anwenden, aber das Gemisch beider ist vorteilhafter. Die Lösung 
muß genügend stark sein, um die Lederabfälle vollständig aufzu- 
lösen, denn die vollständige Auflösung ist wichtig, damit die Masse 
nach dem Ausfällen aus der Lösung vollständig amorph und nicht 
faserig ist. Nachdem alles Leder gelöst ist, setzt man ein geeignetes 
Fällungsmittel hinzu, z. B. schwefelsaure Tonerde, von der ungefähr 
45 kg notwendig sind, um alles Leder aus der alkalischen Lösung 
zu fällen. Die schwefelsaure Tonerde härtet auch die gefällte Masse, 
wovon wieder die größere Härte der fertigen Pappe abhängig ist. 
Diese ausgefällte Ledermasse wird nun zu dem fertig gem:hlenen 
Stoff in den Holländer gegeben und dort das Ganze während ein 
bis zwei Stunden innig gemischt, bis die Masse vollständig gleich- 
förmig ist. In gewissen, Fällen, besonders wenn man harte Leder- 
abfälle zur Herstellung des Füllmaterials verwendet, kann man, um die 
Undurchdringlichkeit der Pappe zu erhöhen, Kaliumbichromat oder 
ein anderes Salz anwenden, das ein unlösliches Bichromat gibt. Im 
gegebenen Falle nimmt man dem Kaliumbichromat etwa 10 Prozent 
der Menge des aufgelösten Leders und gibt es aufgelöst der Leder- 
lösung vor der Zugabe in den Llolländer zu, oder man kann es auch 
der faserigen Masse im Holländer zuteilen, vor oder gleichzeitig mit 
der Lederlösung,. Die Anwendung dieses Mittels ist aber nicht unbe- 
dingt notwendig, um eine gute undurchdringliche Lederpappe zu er- 
zeugen, Nach dem Verfahren können alle Arten Lederabfälle ver- 
arbeitet werden, der Stoff läßt sich leicht auf der Pappenmaschine 
verarbeiten. 

Verfahren zum Abwaschbarmachen von Wäsche. durch 
einen Ueberzug mit Nitrozellulose, gelöst in hochsiedenden, orga- 
nischen Lösungsmitteln. Von Walther Brückner, Charlotten- 
burg. (D. R.-Patentanmeldung Kl. 8k, Nr. 52888 vom 25. I. 1909.) 
Das Verfahren wird durch folgendes Beispiel erläutert: 1. Hochpro- 
zentiger Alkohol wird mit wasserfreiem Chlorzink längere Zeit bei 
gewöhnlicher Temperatur unter häufigem Schütteln stehen gelassen, 
wobei eine dünntlüssige, wasserhelle Lösung entsteht. Die Mengen- 
verhältnisse werden so gewählt, daß die Lösung 3°feig ist. Hierzu 
wird eine Mischung von Azeton und Amylalkohol hinzugesetzt, bis 
die Lösung auf etwa das Dreifache verdünnt, also zirka lPJoig ist. 
2. Gleiche Teile Eisessig und Azeton werden gemischt und metal- 
lisches Zink zugeführt. Von der Metallösung 2 werden I—2 Ge- 
wichtsteile auf 100 Teile Lösung 1 gemischt und Wollfett beigegeben. 
Zu dieser Mischung, die ungefähr ein spezifisches Gewicht von 0,8 hat, 
setzt man nun Nitrozellulose und event. Farbstoffe allmählich zu. Man 
bereitet sich mehrere verschieden konzentrierte Nitrozelluloselösungen 
und taucht die Wäschestücke zweckmäßig abwechselnd in eine stär- 
kere und in eine schwächere Lösung ein, wodurch erreicht wird, 
daß sich der durch die stärkere Lösung gebildete Ueberzug in der 
schwächeren Lösung obertlächlich auflöst und eine innige Verbin- 
dung der Schichten entsteht. Sobald der Ueberzug die hinreichende 
Stärke erhalten hat, wird die Wäsche getrocknet und in alkoholhal- 
tiges Wasser getaucht. 

Patentansprüche: l. Verfahren zum Abwaschbarmachen von 
Wäsche durch einen Ueberzug mit Nitrozellulose gelöst in hochsie- 
denden, organischen Lösungsmitteln, dadurch gekennzeichnet. daß 
als Lösungsmittel eine Mischung von organischen Säuren, Chlorzink 
und Amylalkohol verwendet wird. 2. Verfahren nach Anspruch I. 
dadurch gekennzeichnet, daß die Wäsche nacheinander mit verschie- 
den stark konzentrierten Lösungen der gekennzeichneten Zusammen- 
setzung behandelt wird. 3. Verfahren nach Anspruch I. dadurch 
gekennzeichnet, daß eine Lösung von Seifen, Harzen. Fetten und der- 
gleichen der Nitrozelluloselösung insbesondere für die Tränkung von 
Knopflöchern der Wäschestücke zugesetzt wird. 4. Verfahren nach 


zusammengefaßt 
fällen eine amorphe, 
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Anspruch I, dadurch gezeichnet, daß der für die Wäschestücke be- 
stimmten Stärke Chlorzink zugesetzt wird, das sich bei der Impräg- 
nierung mit der Nitrozelluloselösung verbindet. 5. Verfahren nach 
‚Anspruch |, dadurch gezeichnet, daß die imprägnierten Wäsche- 
stücke innen mit einer Zelluloselösung angestrichen werden, welcher 
eine matt- oder rauhtrocknende unlösliche Masse zugesetzt ist. 
6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß die ge- 
tränkten und getrockneten Wäschestücke in alkoholhaltiges Wasser 
getaucht werden. 

Verfahren zur EL LLUnE von Metall- und Farbenmustern 
auf Geweben, Papier, Holz, Glas, Metall usw. von den Elber- 
felder Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer & Co. (D. R.-P.- 
Anm. F. 30546. Kl. 75c. vom 22. 8. 10.) Durch die Pat.-Annı. 
F. 29367 ist ein Verfahren geschützt, um mit Hilfe von Farb-Suspen- 
sionen in Azetylzellulose-Lösungen bei Gegenwart von Kolloiden durch 
Aufgießen und Verdunstenlassen des Lösungsmittels figurenreiche 
Muster und UÜeberzüge auf den verschiedensten Unterlagen, wie 
Papier, Holz, Leder, Gias usw. zu erhalten. Man kann nun auch 
ohne Zusatz von Kolloiden sehr gleichmäßige und figurenreiche 
Muster erhalten, wenn solche Flüssigkeiten zugesetzt werden, welche 
keine kolloidalen Eigenschaften besitzen und für die gelöste Azetyl- 
zellulose als Fällungsmittel dienen. Als Fällungsmittel in diesem 
Sinne sind fast alle inditferenten Flüssigkeiten und organischen 
Lösungsmittel, wie Wasser, Aethvl- und Methvlalkohol, Benzol. 
Aether, Ligroin, Benzin, Tetrochlorkohlenstoff, Schwefelkohlenstoff 
usw. geeignet. 

Verfahren zur Herstellung von Platten aus Kasein-Massen. 
Von Hans Stephan in Berlin. (D. R.-P.-Anm. St. 15560 Kl. 39 b 
vom 23. 9. 1910). Nach dem vorliegenden Verfahren ist es möglich, 
Massen herzustellen, die in der Wärme eine beträchtliche Debnbar- 
keit besitzen, so dab sie sich zu dünnen Blättern auspressen und zu 
allerhand geformten Gegenständen verarbeiten lassen. Das Verfahren 
eignet sich besonders zur Herstellung von Knöpfen, Perlen und ähn- 
lichen kleinen Gegenständen, sowie von dünnen Platten. die in Hohl- 
oder Zierformen gepreßt werden. Das Verfahren besteht darin, daß 
man cine Alkali-Kascinat-Lösung auf eine ebene Unterlage aufbringt, 
die Platte kurze Zeit in eine Lösung von Erdalkalisalzen und Formal- 
dehyd eintaucht, dann trocknet und nach dem Trocknen die Um- 
setzung in das Erdalkali-Kaseinat und die Härtung zu Ende führt. 
— Man kann auch eine gegebenenfalls mit Füllmitteln versetzte 
Auflösung bezw. Aufschlänmung von Alkali-Kaseinat auf die Ober- 
fläche einer Lösung von lFoimaldehyd und eines Erdalkalisalzes in 
beliebig zu bestimmenden Mengen aufbringen, die zunächst schwim- 
menden Gebilde nach einiger Zeit sich zu Boden setzen lassen, so- 
dann nach genügender Hartung aus der Flüssigkeit entfernen und 
trocknen. Eventuell befreit man die gehärteten Gegenstände vor 
dem Trocknen durch Waschen mit Erdalkalisalzlösungen oder mit 
Wasser von überschüssigem Formaldehyd. 

Erklärungen über das Silvalingarn erforderte im Auftrage der 
ständigen Tarifkommission der deutschen Eisenbahnen die Berliner 
Eisenbahndircktion von Interessenten und Hlandelsvertretungen mit 
der Angabe, daß für Sivalingarn eine Frachtermäßigung und die 
. Gestellung großräumiger Wagen beantragt worden sei. Silvalin- 
garn werde aus Papier hergestellt und soll hauptsächlich als Er- 
satz für Jutegarn dienen. Der Antrag sei im wesentlichen wie folgt 
begründet worden: Die Fabrikation des Silvalingarns befinde sich 
noch im Anfangsstadium; der Absatz werde schr erschwert, da die 
Fabrikanten der mit Silvalingarn in Wettbewerb stehenden Erzeug- 
nisse jenes durch Preisunterbietung wieder vom Markt zu verdrängen 
suchten. Infolgedessen müsse der Artikel zu einem außerordentlich 
niedrigen Preise abgesetzt werden und überdies noch frei Bestim- 
mungsstation geliefert werden. Da das Gut auf weite Entfernung 
(bis nach Sachsen, Böhmen und weiter) versandt werden müsse. 
falle die Fracht ganz erheblich ins Gewicht. zumal sich von der 
leichten Ware fast nie mehr als 5000 kg in einem Wagen von 
21,3 qm Ladetläche verladen lasse. Nach dieser Angabe wurde um 
Beantwortung der nachfolgenden Fragen ersucht: 1. Für welche 
Zwecke wird Silvalingarı verwendet und mit welchen anderen Er- 
zeugnissen steht es im Wettbewerb? ?. Welche Vorzüge besitzt es 
diesen Erzeugnissen und insbesondere dem Jutegarn gegenüber? 
3. Wie hoch stellen sich die Preise für a) Silvalingarn, b) Jutegarn 
für 100 kg ab Versandstation (ohne Fracht)? 4. Liegt für die Ver- 
breitung des Silvalingarns ein wirtschaftliches Bedürfnis vor und 
wie läßt sich dieses gegebenenfalls begründen? 5. Wieviel Kilo- 
gramm Jutegarn lassen sich in einem bedeckten Normalwagen von 
21.3 qm Ladefläche bei voller Raumausnützung unterbringen? 6. Wird 
sowohl Silvalin- als auch Jutegarn von den Verbrauchern in solchen 
Mengen bezogen, daß zur Beförderung zwei oder mehrere Normal- 
wagen erforderlich sind? 7. Ist zu befürchten. daß durch die Ge- 
währung einer Frachtermäßigung und großräumiger bedeckter Wagen 
für Silvalingarn Verschiebungen in den Wettbewerbsverhältnissen 
eintreten werden? 8. Werden bei Gewährung dieser Vergünstigung 
für Silvalingarn Berufungen zu Gunsten anderer Artikel zu erwarten 
sein und wie werden sie begründet ? 

Darauf ist aus den Kreisen der Interessenten und Handelsver- 
tretungen folgendes erwiedert worden: 


l. Silvalingarn wird zur Herstellung von Dekorationsstoffen, 


Teppichen, Posamenten, Seilerwaren. Matten usw., sowie in der 
Kabelfabrikation zu Isolierzwecken verwendet und zwar im Wett- 


bewerb gegenüber Jutegarn, Baumwolle und anderen Spinnstoffen. 
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Hauptsächlich soll es als Ersatz für Jutegarn dienen, es wird auch 
in Verbindung mit Jutegarn verarbeitet. 2. Dem Jutegarn gegenüber 
hat es den Vorzug größerer Leichtigkeit, während z. B. auf I kg 
2400 m Jutegarn mittlerer Stärke entfallen, können auf dasselbe Ge- 
wicht 4000 m Silvalingarn gerechnet werden. Letzteres ist auch be- 
deutend gleichmäßiger und glatter im Faden als Jutegarn. Ander- 
seits ist die Haltbarkeit des Silvalingarns beträchtlich geringer, die 
daraus hergestellten Gewebe sind auch nicht elastisch und sie sind 
sehr empfindlich gegen Nässe. 3. Der Preis des Silvalingarns_ stellt 
sich auf 50—70 Pig. für ein kg, der des Jutegarns auf 50—80 Pig. 
für ein kg. Der Preis des letzteren ist abhängig von dem groben 
Schwankungen unterliegenden Preise für Rohjute. Von einer Seite 
wird der augenblickliche Preis von Silvalingarn 3'!/s ab Fabrik auf 
70 Pig. für ein kg und der für Jutegarn 6 bei Abnahme größerer 
Mengen auf 72!4 für 1 kg angegeben. 4. Da das Silvalingarn seiner 
Beschaffenheit wegen das aus Jute oder anderen Spinnstoftten her- 
gestellte Garn nur in sehr mäßigen Grenzen ersetzen kann, läßt sich 
zurzeit ein wirtschaftliches Bedürfnis für seine Verbreitung wohl 
kaum nachweisen. 5. In einem Normalwagen von 21,3 qm lassen 
sich bis zu 10000 kg Jutegarn unterbringen. 6. Jutegarn wird von 
den Verbrauchern in erheblichen Mengen, oft in mehreren Wagen- 
ladungen bezogen. Silvalingarn dagegen gelangt kaum in Mengen 
von mehr als 5000 kg zu Versand. 7. und 8. Da Silvalingarn als 
Konkurrenzprodukt gegen Jutegarn auftritt. würde eine dem Silvalin- 
garn gewährte Frachtermäßigung auch für Jutegarn beansprucht 
werden. Hiervon werden aber seitens der Juteindustriellen Ver- 
schiebungen in den Absatzverhältnissen insofern befürchtet, als da- 
durch die reinen Jutewebereien, welche nicht selbst Garne spinnen, 
sondern diese nur beziehen, begünstigt werden könnten gegenüber 
denjenigen Betrieben. die spinnen und weben und infolgedessen nur 
Gewebe verfrachten, 

Im allgemeinen ist zu bemerken, daß die von verschiedenen 
Seiten unternommenen Versuche, aus Zellstoff oder Papier hergc- 
stellte Garne zu vertreiben, bisher zu keinem dauernden Erfolge ge- 
führt haben. Da sich das Silvalingarn nicht viel billiger stellt als 
das Jutegarn, ist der Absatz nur bei hohen Jutepreisen in gewissem 
Umfange möglich: bei fallenden Jutepreisen geht die Nachfrage 
alsbald wieder zurück. Berücksichtigt man noch, daß der Verwen- 
dung des Silvalingarns wegen seiner technischen Eigenschaften sehr 
enge (srenzen gezogen sind. so wird den Artikel wohl kaum jemals 
eine große Bedeutung zukommen. Wenn daher auch kein eigent- 
liches Bedürfnis vorliegt, die Fracht für Silvalingarn herabzusetzen. 
so lassen sich auch andererseits keine wesentlichen Bedenken dagegen 
geltend machen, auch die Befürchtungen der Juteindustriellen sind 
nicht zu teilen. (Nachdruck verboten.) Badermann. 

Verfahren zur Darstellung von 2. 3-Dimethylbutadien (1 . 3). 
Von der Badischen Anilin- und Soda-Fabrik in Ludwigs- 
hafen a. Rh. (Deutsche Patent-Anmeldung B. 57 466, Kl. 120, vom 
12. Februar 1910.) Es ist bekannt, daß unter dem Einfluß kochender 
verdünnter Schwefelsäure aus Pinakon 2.3-Dimethvl-1.3-butadien 
(Diisopropenvl) entsteht (A. ch. 26. 485 [1892]. Journ. f. prakt. Chemie 
62. 170 [1900]), doch ist die Ausbeute hierbei nur sehr gering. Es 
hat sich nun gezeigt. daß sich das Pinakon und ebenso auch das 
Pinakolin in ausgezeichneter Weise in 2.3-Dimethvl-I. 3-butadien 
überführen lassen, wenn man dieselben mit solchen wasserabspaltenden 
katalytischen Substanzen erhitzt, die kein oder nur wenig hydratisch 
gebundenes Wasser enthalten. Beispiel! Pinakon oder Pinakolin 
werden über auf za. 400° erhitzte Tonerdestückchen destilliert. In 
der Vorlage scheidet sich neben dem abgespaltenen Wasser ein niedrig 
siedendes Produkt ab, welches bei der fraktionierten Destillation uber 
70°jv d. Th. an 2.3-Dimethyl-I .3-butadien vom Siedepunkt 69? 
liefert. Analog verfährt man bei Verwendung anderer katalvtischer 
Substanzen der erwähnten Art. Patent-Anspruch: Verfahren zur 
Darstellung von 2.3-Dimethyl-1. 3-butadien, darin bestehend, das 
man Pinakon oder Pinakolin mit solchen wasserabspaltenden kata- 
Ivtischen Substanzen erhitzt, die kein oder nur wenig hydratisch 
gebundenes Wasser enthalten. 

Verbesserte Herstellung von Kunstseide aus Kollodium von 
Felix Wislicki in Tubize (Belgien). (Deutsche Patentanmeldung 
W. 34428 vom 23. IH. 1910.) Die aus Kollodium hergestellte Seide 
hat einen rauhen und wenig seidenartigen Griff, besitzt ferner die 
bekannten Mängel der Kunstseiden (geringe Haltbarkeit und mangelnde 
Homogenität beim Färben). Nach Wislicki wird die Kollodium- 
wolle bezw. die nicht denitrierte Seide bei passender Temperatur in 
Wasser erhitzt, dem Stoffe zugesetzt sind, welche eine Denitrierung 
nicht herbeiführen (anorganische oder organische Säuren oder saure 
Salze bezw. sauerstoffabgebende Körper) — Die danach hergestellte. 
schließlich denitrierte Seide ist wesentlich haltbarer als die ohne 
diese Behandlung — auch nach D. R.-P. 46125 — denitrierte. Bei 
der Wärmeprobe (einstündiges Erhitzen auf 140 —150°) entwickelt 
die nach den bisherigen Verfahren hergestellte Kunstseide Säure 
(Zersetzungsvorgang!) und verkohlt schließlich; dagegen bleibt die 
neue Seide (denitriert) bei der Wärmeprobe unverändert, entwickelt 
keine Säure und behält ihren Glanz und ihre Struktur. Mit Rück- 
sicht auf die Wärmebeständigkeit kann die neue Kunstseide auch 
bei der Verarbeitung der Wärme ausgesetzt werden. Die Affinität 
der neuen Seide zu Farbstotfen ist wesentlich gemäßigter, so dab die 
Färbung leichter und gleichmäßiger stattfindet. 
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(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Die Serstellung von kacken aller Hrt ausichließlich der Zelluloidlacke. > 


Bearbeitet nach der Patentliteratir von Dr M. Schall in Halensee. 


Einer der Industriezweige, die in den letzten | Bleiglätte, bleisauren Kalk, borsaures Mangan, 
30 — 40 Jahren einen ungeahnten Aufschwung genommen | oxalsaures Mangan, Zinksulfat, harz- und öl- 
haben, ist die Fabrikation der Lacke und verwandter | saure Salze des Mangans und Bleis. Diese Stofie 
Produkte. werden meist in flüssiger Form, als Oel — bezw. 

Die Verwendung der Lacke als Schutz- und Ver- |.Harzsikkative verwendet, je nachdem die Trocken- 
schönerungsüberzug für die verschiedensten Gebrauchs- | mittel in Oelen oder Harzen gelöst sind. Zum Färben 
gegenstände ist schon uralt und haben Japan und China | dienen Teeerfarbstoffe, Pflanzenfarbstoffe, die 
wohl als die eigentliche Heimgt der Lackierkunst zu | in Alkohol, Terpentinöl und trocknenden Oelen lös- 
gelten. lich sind. 

Die Lacke werden erhalten durch Auflösen von Nach der Art ihrer Herstellung scheidet man die 
Harzen in den verschiedensten Lösungsmitteln bei | Lacke in: fette Lacke (Oella cke), Terpentinöl- 
gewöhnlicher Temperatur oder durch Auflösen in | (Benzin-)lacke und Spirituslacke. 
einem trocknenden Oele oder einem anderen Löse- Die Zahl der für die Darstellung dieser Lacke ge 
mittel bei erhöhter Temperatur ynd schließlich | gebenen Rezepte ist Legion. Im folgenden soll nun 
durch Vermischen geschmolzener Harze mit einem | versucht werden, an Hand der deutschen und ausländi- 
Verdünnungsmittel oder einem trocknenden Oele; ! schen Patentliteratur eine Uebersicht über die ver- 
zur Beschleunigung des Trockenprozesses werden noch | schiedenen Fabrikationsmethoden der Lacke zu geben. 
die verschiedensten Trockenmittelund zur Färbungbe- | Um dem auf lackierten Fellen oder Wachstuch an- 
liebige Färbemittel organischer und anorganischer Her- | gewendeten Lack die Klebrigkeit zu nehmen, schlägt 
kunft verwendet. Mithin sind es drei Gruppen von | die Maschinenfabrik, Eisen- und Mletallgießerei J. H. 
Rohstoffen, die bei der Herstellung der Lacke An- |, Reinhardtin Würzburg im D. R.-P. 19 220 K1.22 vor, die 
wendung finden, nämlich Harze, Lösungsmittel und | lackierten Gegenstände in geschlossenen Räumen der 
sogenannte Hilfsstoffe (Färbe- und Trockenmittel). | Einwirkung künstlich ozonisierter erwärmter Luft 

Von ersteren kommen vornehmlich zur Verwendung: ! auszusetzen. 
die Terpentine, Kopale, wie Zanzibar, Animi, Mo- Bernhard Borowskv in Stargard (Pommern) will ge- 
zambique und Madagaskar Animi, Sierra-Leone-Kopal, mäß D. R.-P. 21 909 Kl. 22 einen völlig klaren Bern- 
Angola, Kauri, Manila, Borneo, Singapore und süd- | steinlack herstellen, indem er geschmolzenen, Bern- 
amerikanischer Kopal, Dammara, Schellack (Stock- | stein nach dem üblichen Oelzusatz mit Terpentin 
lack), Sandarak, Bernstein, Drachenblut Kolo- | so stark verdünnt, daß die Unreinigkeiten sich nach 
phonium, Mastix, Asphalt, Gummi-Guttae, | kurzer Zeit abscheiden und eventuell durch Filtrieren 
Kautschuk und ferner künstliche Ersatzstotffe ' entfernt werden können und darauf das Verdünnungs- 
für Terpentine, für Schellack (synthetische Harze), ' mittel durch Destillation im starken Luftstrom abtreibt. 
für Kopale (Hartharze und Ester) und Kunstasphalt Robert Adalbert Vogt in Friedrichsberg bei Berlin stellt 
(Rückstände der Kohle- und Fettdestillation). nach den Angaben der Patentschrift 23 787 Kl. 22 einen 

Als Lösungmittel dienen besonders: Leinöl, festen Lack in der Weise her, daß er 50 Gewichts- 
chinesisches Holzöl, Mohnöl, Terpentinöl, Ri- teile Sandarak und 50 Gewichtsteile Manilla-Kopal, 
zinusöl, Aether, Alkohol (Methvl- und Äthvlalkohol), | der in Alkohol löslich ist, gut zerkleinert und fein siebt; 
Azeton, Amylazetat, Chloroform, Benzol, Ani- | hierauf werden 0,5—4 Teile spritlösliches Nigrosin 
linöl,Benzin,Solventnaphtha,Steinkohlenteeröl, |; des Handels (Anilinschwarz) oder ein anderer ge- 
Tetrachlorkohlenstoff, Chlorhvdrine etc. Als | eigneter Farbstoff den fein gesiebten und gereinigten 
Trockenmittel benutzt man: Braunstein, Mennige, , Harzen innig beigemischt. Zu diesem Pulver gießt man 
BER E nun unter fortwährendem Umrühren ein Gemenge von 

t) Vergl. Kunststoffe Heft 11. Seite 201. Wasser mit >—15 Teilen Rizinusöl oder einem anderen 
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fetten Oel; es entsteht ein steifer Brei, aus dem sich 
leicht Stücke tormen lassen, die getrocknet werden. 

In Patentschrift 32083 Kl. 23 schlägt Dr. Eugen 
Schaal in Stuttgart vor, die bei der Lackherstellung ge- 
bräuchlichen Lackharze durch Harzsäureester zu 
ersetzen. Zu deren Herstellung werden die rohen Harz- 
säuren zunächst durch Destillieren oder Extrahieren 
von flüchtigeren und weicheren Anteilen befreit und die 
harten Harzsäurerückstände mit Alkoholen oder Phe- 
nolen durch Erhitzen mit oder ohne Druck und mit 
oder ohne Zusatz von die Reaktion begünstigenden 
Stoffen zu Estern kondensiert, endlich die Harzsäure- 
ester durch Destillation im Vakuum in weichere und 
härtere harzartige Körper übergeführt. Diese Harz- 
säureester werden dann zum Zwecke der Lackfabrika- 
tion nach Art der natürlichen Harze mit ätherischen 
oder fetten Oelen, mit Kohlenwasserstoife. oder 
Alkoholen verarbeitet. Beispielsweise setzt man zu 
100 Teilen abdestilliertem Kolophonium eine Lösung 
von 5 Teilen Mannit in 5 Teilen Glyzerin und er- 
hitzt mit oder ohne Druck und mit oder ohne Zusatz 
wasserentziehender Stoffe (Säuren, saurer Salze) aut 
hohe Temperaturen. Die so erhaltenen Harzsäure- 
ester werden nach erfolgter Reinigung im Vakuum ab- 
destilliert. Die von 249 —350°C übergehenden Teile 
werden für sich gesammelt; es sind dies farblose, 
weichere Ester, welche Mastix, Dammar, Sanda- 
rak etc. ersetzen; die zuitiiek bleibenden Ester sind harte 
Harze, welche Kopal und Bernstein ersetzen. 
Verkochen dieser Harzsäurester mit Leinöl bei za. 300° 
kann anstatt im offenen Kessel vorteilhatt im geschlos- 
senen Kessel unter Zusatz einiger Prozent Hyper- 
oxyde (Blei- oder Bariumsuperoxvd etc.) und 
Durchleiten eines indifferenten Gases (Kohlensäure) er- 
folgen, wodurch hellere Lacke erhalten werden. 

Um die Herstellung eines gegen Hitze widerstands- 
fähigen Lackes aus festen Fetten bezw. Fett- 
säuren und Bleioxyden handelt es sich bei dem 
D. R.-P. 60 656 Kl. 22 (Odo M. Meißl in Wien). Das 
Verfahren besteht darin, daß man feste Fette (Talg, 
Knochenfett, Palmkernfett, Kokosfett) oder auch 
feste Fettsäuren (Stearinsäure, Palmitinsäure 
und Gemenge derselben) bei einer Temperatur von 
250—300° durch überhitzten Wasserdampf der Destilla- 
tion unterwirtt, den so von Fettsäuren 
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freiten Rückstand unter Beimengung von Bleimennige 


und etwas Bleiglätte mit auf 400 —500° überhitzten 
Wasserdampf einige Zeit behandelt und sodann das 
auf 150—200° abgekühlte Produkt mit Steinöl ver- 
dünnt. Der auf diese Weise hergestellte Lack trocknet 
hart und mit glänzender Obertläche und widersteht einer 
Temperatur von über 500° trockener und 250° nasser 
Hitze. : 
Heinrich Jordan in Würzburg macht im D. R.-P. 
64474 K1.22 über die Herstellung einer Flüssigkeit 
zur wasserechten Holzmattierung folgende An- 
gaben: Roher Kautschuk wird in der zehntachen 
Menge Terpentinöl zum Autquellen gebracht und 
unter weiterem Zusatz einer gleichen Menge Terpen- 


tınöl bei mäßiger Erwärmung gelöst. Von dieser 
Lösung und einem gut trocknenden Leinöälfirnis 


werden gleiche Teile mit t/a Teilharzsaurem Mangan 
versetzt und solange auf za. 120°C erhitzt, bis eine 
klare Flüssigkeit entsteht. Diese Flüssigkeit wird dann 
mit der siebenfachen Menge einer 40—45 prozentigen alko- 
holischen Schellacklösung, welche einen za. einpro- 
zentigen Zusatz von Kleesäure enthält, auf za. 80° C 
erhitzt und ein drittel Teil eines Gemisches von 5/s ge- 
bleichtem Leinöl und !/s Kopaivabalsam zugesetzt. 
Anstatt der alkoholischen Schellacklösung kann dem 
INautschukpräparat auch ein schnell trocknender Oel- 
firnis beigemischt werden. 
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D. R.-P. 67 971 Kl. 22 von William Readje in 
Heedham, V. St. A., betrifft die Herstellung eines Lö- 
sungsmittels für Schellack und ähnliche Harze. 
Das Verfahren besteht darin, daß man Koohlenteer- 
naphtha (Benzol) mit einer etwas kleineren Menge 
Petroleumnaphtha (Benzin)mischt, zu dieser Mischung 
etwa 10° Aethyl- oder Methylalkohol gibt, wo- 
durch die die herzustellende Schellacklösung beein- 
trächtigrenden, im wesentlichen aus Kreosot- und Karbol- 
Oel bestehenden Verunreinigungen niedergeschlagen 
werden und schließlich eine weitere Menge von Alkohol 
zusetzt. 

Wenn man Leinöl und Terpentin als Lösungsmittel 
für Bernstein und Kopale in der Lacktabrikation 
benutzt, müssen diese vorher geschmolzen werden. 
Dieses Schmelzen kann man vermeiden, wenn man diese 
Harze der Einwirkung von Chlorhydrinen des 
Glyzerins, insbesondere von Dichlorhy drin C; lH; 
Cla.OHN und Epichlorhvdrin Cs Hs. O CI aussetzt 
(vgl. D. R.-P. 84 146 KI. 22. H. Flemming in Kalk bei 
Köln und auch britische Patentschrift 8915 v. J. 1895). 
Zu diesem Zweck übergießt man z. B. 1 Teil zerklei- 
nerten Kauri mit 1 Teil Dichlorhydrin oder Epi- 
chlorhydrin, läßt das Gemisch einige Zeit stehen, fügt 
1 Teil Älkohol zu und erwärmt bis zur völligen Lösung. 
Nach Zusatz von 10—15”|, Leinölsäure oder Ri- 
zıinusöl wird ein Lack erhalten, der heller ist als die 
meisten fetten Lacke. 

Um einen schnell trocknenden Bernsteinlack zu 
erhalten, schlägt Adolf Beck in Berlin im D. R.-P. 92 170 
Kl.22 vor, ein inniges Gemisch von Bernstein und 
Stearinsäure nur so weit zu erhitzen, daß die Ver- 
flüssigunsg des Bernsteins ohne Zersetzung desselben 
eintritt, worauf die gebildete teigartige Masse in Benzin 
und Leinöl gelöst und Luft durchgeleitet wird. 

Einen hochglänzenden, elastischen, schnell trock- 
nenden Lack aus Kautschuk und dem Saite der 
Rhusvernicifera erhält man nach D.R.-P. 102749 
KI. 22 (vergl. auch britische Patentschrift 11 029 vom 
J. 1892 und 23821 v. J. 1594 und 14 267 v. J]. 1596 und 
amerikanische Patentschrift 60? 762. Rhus Compagnie, 
G. m. b. H. in Feuerbach b. Stuttgart), wenn man Kaut- 
schuk oder Guttapercha, die eventuell zuvor vulka- 
nisiert werden können, ohne Verwendung eines beson- 
deren Lösungsmittels zur Dicktlüssigkeit erwärmt und 
dann mit bis zum Schwarzwerden verrührten Saft der 
Rhus vernicifera versetzt. 

James Robert Wood in Glasgow gewinnt nach 
D. R.-P. 109052 KI. 22 einen für Wachstuch, Fub- 


 böden etc. geeigneten Lack, indem er zu einer aus Harz 


und Benzin oder Naphtha od. dgl. hergestellten Lack- 
lösung geringe Mengen Eukalvptusöl mengt, das Ganze 
etwa 3 Tage stehen läßt und dann filtriert. (Vergl. auch 
britische Patentschrift 12 211 v. J. 1898). 

Einen insbesondere für Eisen, Holz, Mauerwerk 
u. dgl. als Schutzüberzug dienenden Lack beschreib: 
Em. Cassanella in Voltri b. Genua im D. R.-P. 114483 
K1.22h. Nach der genannten Patentschrift wird Rizinus- 
öl solange eingedampft, bis der Rückstand etwa 25° 
der ursprünglich angewendeten Oelmenge beträgt. Dieser 
kautschukartige Rückstand wird in leichtem Teeröl. 
Benzin oder anderen Kohlenwasserstoffen oder 
auch in Spiritus gelöst. Der beim Aufstrich sich er- 
gebende Lack ist wasserdicht, isolierend und gegen die 
Sonnenstrahlen widerstandsfähig. 

D. R.-P. 117 803 Kl. 22h (Ludwig Krohn in Berlini 
macht Angaben über die Herstellung eines gegen Wasser 
und Säure beständigen lackartigen Anstriches. Danach 
schmilzt man Kautschuk nach erfolgtem völligen Aus- 
trocknen mit durch Schmelzen entwässertem Fichtenharz 
bei möglichst niedriger Temperatur zusammen und ver- 
mischt die Masse in heißtlüssigem Zustand mit Zinkweih 
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oder anderen anorganischen. Farbkörpern und Kolo- 
phoniumfirnis. 

Dr. Zühl & Eisenmann in Berlin schlagen ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Lacken vor (vergl. D. R.-P. 
121 342 Kl. 22h), nach dem man Harze oder harzartige 
Körper mit Holzöl zusammenschmilzt, das Gemisch 
mit Chlorschwefel behandelt und darauf in den üb- 
lichen Lacklösungsmitteln auflöst; anstatt dessen kann 
man auch die Harze od. dgl. und das Holzöl in einem 
gegen Chlorschwefel indifferenten Lösungsmittel auf- 
lösen und hierauf Chlorschwefel zusetzen und erhitzen. 
Der Lack soll neben großer Härte und bedeutender 
Trockenfähigkeit eine erhebliche Elastizität besitzen, die 
seine Verwendung als Lederlack ermöglicht. 

Vulkanisierte Lacke werden nach D. R.-P. 
122 477 Kl. 22h (Franz, Charlotte und Rosa Wege in 
Hannov.-Münden) erhalten, indem man eine ie 
von Kautschuk oder Guttapercha mit den ent- 
sprechenden Lacken nach Zusatz von Schwefel auf 
mindestens 120°C erhitzt. Als Ausgangsmaterialien 
werden vorteilhaft Terpentin- und Oellacke, ferner 
Lösungen von Kopal, Bernstein, Dammarharz 
Asphalt etc. benutzt. Je nach dem Verwendungszweck 
werden zu 100 kg dieser Lacke 0,5—20 kg Rohkaut- 
schuk oder Guttapercha zugesetzt. Die innige Vereinigung 
des Lackes mit dem Kautschuk geschieht zweckmäßig in 
der Weise, daß man letzteren in einem der bekamen Lo. 
sungsmittel kalt oder warm löst, die Lösung dem Lack 
zusetzt und die Mischung zur völligen Klärung erhitzt, 
was schon bei 80°C geschieht. Die derart hergestellten 
Lacke trocknen bei normaler Temperatur und sind ganz 
besonders zum Isolieren oberirdischer Telegraphen- oder 
Telephonleitungen geeignet. 

Zur Herstellung eines Lackes aus fettem Oel und 
K opalharz erwärmt man nach D. R.-P. 123147 KI. 22 
(Aug. Philipp Bjerregaard in Brooklyn) das Kopalharz 
z. B. Kauriharz (30 kg) gleichzeitig mit dem Oel (etwa 
60 l rohem Leinödl) bis zum Schmelzen des Harzes (etwa 
177°C). Alsdann wird die Mischung einer höheren 
Temperatur ausgesetzt, bis eine Stichprobe die jeweilig 
gewünschten Eigenschaften des Lackes aufweist, was 
etwa bei 315°C eintritt, worauf man ihn abkühlen läßt 
und verdünnt (vgl. auch britische Patentschrift 15 310 
vom J. 1893 und amerikanische Patentschrift 629 329). 

Eduard Hecht in Wien will gemäß D. R.-P. 124 427 
Kl. 22h gut trocknende und feste Eh gebenJe 
a A indemer Hartharze in den Fettsäuren 
von chinesischem Holzöl (Wood-oil, Tungöl) für sich 
allein oder in Verbindung mit Holzöl oder anderen 
trocknenden Oelen löst und das Gemisch auf über 
250°C erhitzt (vgl. auch britische Patentschrift 4702 
v. J. 1901). 

Max Winkelmann in Hamburg schlägt für die 
Herstellung besonders harter, dauerhafter, glänzender 
Lacke vor, die in Frage kommenden, vorzugsweise 
fossilen Harze, z. B. Kopal vor dem Leinölzusatz 
in fetten Säuren, z. B. Palmitinsäure durch 
mäßiges Erhitzen zu lösen und sodann die betreffenden 
Säuren, nachdem sie als Lösungsvermittler gedient haben, 
im Vakuum eventuell unter Durchleiten von Wasser- 
dämpfen oder Gasen ganz oder teilweise durch Ver- 
dampfen wieder zu entfernen (vgl. D. R.-P. 129 677 KI. 
22h und britische Patentschrift 9048 v. J. 1900). 

Einen rasch trocknenden Kautschuklack 
erhält man nach den Angaben der Patentschrift 139 582 
Kl. 22h, (Dr. Zühl & Eisemann in Berlin), indem man 
den Kautschuk in einem als Lösungsvermittler wir- 
kenden, mit Wasserdämpfen flüchtigen Lösungsmittel 
löst, die Lösung mit nicht flüchtigen Mitteln vermischt 
und alsdann den Lösungsvermittler mit Wasserdämpfen 
wieder abtreibt, worauf eine Verdünnung des Rück- 
standes durch Zusatz der üblichen Lacklösungsmittel 
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(Terpentinöl od. dgl.) erfolgt. Beispielsweise löst man 
10 kg Kautschuk in 50 kg Naphthalin, gibt der 
Lösung 30kg. Leinöl zu, treibt dann das Naphthalin 
mit Wasserdämpfen wieder ab, worauf nach Trennung 
der Mischung von Wasser ein Zusatz vom Terpentinöl 
erfolgt. 

Um Holzteer, z. B. norwegischen Holzteer, bei 
der Lackfabrikation zu benutzen, soll man diesen nach 
Patentschrift 143777 Kl. 22 h (Franklin Dubalen in 
Aubervilliers, Frankreich) zunächst mit Alkali neutra- 
lisieren und Wasser waschen, worauf man ihn in ent- 
sprechenden Verhältnissen mit Fichtenharz oder dgl. 
verkocht und das Gemisch in Terpentinöl, Petroleum- 
oder ätherischen Oelen löst. Das aus dieser Lösung re- 
sultierende Produkt gibt einen wasserfesten, antisepti- 
schen, schnell trocknenden Lack. 


Nach M. Winkelmann in Hamburg (D. R.-P. 145 388 
Kl. 22h) kann man fette Lacke unter Umgehung der 
Zersetzungsschmelze der Harze erhalten, wenn man die 
event. zerkleinerten Harze wie Kopal, Bernstein 


.od. dgl. in Palmitinsäure oder in Gemischen bezw. 


in Verbindungen, welche der Hauptsache nach Palmitin- 
säure enthalten, z. B. Palmitinsäure mit Oelsäure oder 
auch Walrat und Palmöl löst und darauf behufs Fertig- 
stellung der Lacke die üblichen Zusätze, wie Trocken- 
mittel, trocknende Oele oder Verdünnungsmittel zugibt. 


Wilhelm Traine in Wiesbaden schlägt im D. R.-P. 
154756 Kl. 22h (vgl. auch amerikanische Patentschrift 
744263) für die Bestellung fetter Lacke vor, den 
Fetten oder dem zur Verdünnung benutzten ätheri- 
schen Oele außer dem Harzzusatz noch einen Zu- 
satz von Naphthalin zu geben. Man verfährt hierbei 
zweckmäßig in der Weise, daß man Naphthalin und 
Harz zusammenschmilzt und den fetten Oelen zusetzt; 
z.B. verschmilzt man 10 Teile Naphthalin mit 10 Teilen 
lIarzöl und löst das Produkt kalt in 100 Teilen rohem 
Leinöl event. unter Zusatz von Trockenmitteln, wie 
Mangan, Blei oder dergl. In nahezu gleicher Weise 
arbeitet M. Adalbert Grebert nach den Angaben der 
französischen Patentschrift 334 107. 


Um bei Herstellung von Jacken aus Gummi- 
harzen (Kopalen, Bernstein etc.) die vorhergehende Zer- 
setzungsschmelze zu umgehen, wird nach D.R.-P. 160791 
Kl. 22h (vgl. auch französische Patentschrift 334 430) 
(A. Tixier in Billancourt und L. Rambaud in Paris) zur 
Auflösung der Harze neben den in der Lackfabrikation 
üblichen Zusätzen, wie Terpentinöl, Benzin, Alkohol, 
fettem Oel etc., Terpineol oder das zur Einwirkung 
von Säuren auf Terpentinöl entstehende terpineolhaltige 
Produkt verwendet, z. B. läßt man zur Herstellung eines 
alkoholischen Manilalackes bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur oder auch unter Erwärmen 20kg Manilakopal 
in 10kg reinem Terpineol zergehen, wobei man letz- 
terem 10 kg 95%% Alkohol zusetzt. Nach erfolgter 
Auflösung werden weitere 10 kg 95°Joiger Alkohol zu- 
gefügt. Um auf diesem Wege einen fetten Kaurilack 
zu gewinnen, löst man 17 kg Kaurikopal in reinem 
Terpineol (18 kg). Sodann fügt man 9kg Leinöl- 
säure in kleineren Portionen und dann das reine Oel 
(Leinöl 11 kg) oder beide gleichzeitig unter kräftigem 
Umrühren zu, wobei darauf zu achten ist, daß kein 
Harz ausfällt; schließlich wird Terpentinöl zugesetzt 


Heinrich Thiemann in Stolp in Pommern hat gemäß 
D. R.-P. 163525 Kl. 22h den durch Behandeln von 
Bernsteinabfällen mit Chloroform gewonnenen 
y-Harz zur Lackfabrikation benutzt und trennt ihn zu 
dem Zweck durch Erhitzen und Verschmelzen in einem 
geschlossenen Destillationskessel von anhaftenden Ver- 
unreinigungen nach vorausgegangener Scheidung von 
a- und ß-Harz und verarbeitet ihn mit Terpentinöl 
und Leinölfirnis. 
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Henri Terrisse in Vernier b. Genf schlägt für die 
Herstellung der Lösungen von Kopal und Bernstein 
in Leinöl im D. R.-P. 165 008 KI. 22 h (vgl. auch britische 
Patentschrift 14554 v. J. 1903 und 23039 v. J. 1908, 
schweizerische Patentschrift 43 909, französische Patent- 
schrift 334300 und 395705) vor, die Harze zuerst in 
Naphthalin durch Erhitzen unter Druck bei 250° 
bis 290°C aufzulösen, zu diesen Lösungen Leinöl 
zuzusetzen und das Naphthalin durch Destillation zu 
entfernen; hierbei kann man die Lösungen auch mit 
einem trocknenden Oel und Terpentinöl verdünnen. 
Beispielsweise löst man | kg Zanzibarkopal in 3kg 
Naphthalin bei 290°C (4’jg Atm.) und unter Druck in 
einem mit Rührwerk versehenen Autoklaven. Nach 
2 Stunden ist die Lösung fertig. Man setzt 250g Lein- 
öl zu und erhitzt wiederum #/4 Stunden lang auf 290°. 
Die erforderlichenfalls filtrierte Lösung wird dann in 
einen Destillationsapparat auf 220° erhitzt und 750 g auf 
220° erhitztes Leinöl zugegeben, worauf die Tempe- 
ratur bis auf 250° gesteigert wird; danach destilliert 
man mit partiellem Vakuum bis 270° und bei 10—15 mm 
Quecksilbersäule bis 280%. Ausbeute 1945 g. Durch Ver- 
dünnen mit Terpentinöl und Sikkativ wird der Lack 
fertig gemacht (vgl. auch noch amerikanische Patent- 
schrift 883 842). 

Die Firma Friedrich Goldscheider in Wien will nach 
den Angaben der Patentschrift 165 141 Kl. 22h einen 
besonders für mehrfarbige plastische Kunstgegenstände 
geeigneten Mattlack durch Zusatz von Stärke zu 
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einem der bekannten weingeisthaltigenLacke gewinnen, 
zu dem Zweck wird weingeisthaltigem Lack in kaltem 
Zustande 30—40 Volumprozent käufliche pulverisierte 
Stärke beigemischt. 

Um nicht nachklebende oder erweichende, wasser- 
beständige und dauernd elastische Hartmattlacke zu 
erhalten, vermischt Fritz Wachendorf in Basel ein 
trocknendes, fettes Oel oder einen fetten Oellack 
mit basischen Tonerdeverbindungen; z.B. werden 
90 Teile eines fetten trocknenden Oellackes mit 4 bis 
10 Teilen Tonerdehydrat, Aluminiumoxyd, basischem 
Tonerdesilikat u. dgl. verrieben und das stark verdichtete 
Produkt in entsprechender Weise durch Lösungsmittel 
wieder zur ursprünglichen Konsistenz verdünnt. 

D. R.-P. 189514 Kl. 22 h (Internationale Elektra- 
Lack-Werke, G. mb. H. System Dr. Kronstein in 
Bruchsal-Karlsruhe) betrifft ein Verfahren zum Reinigen 
von Lacken durch Filtration. Der Lack wird zu dem 
Zweck mittels eines Druckgases durch eine entsprechend 
hohe Schicht von Kochsalz oder von hygroskopi- 
schen Salzen, wie Chlormagnesium und Chlorkal- 
zium event. in Gegenwart von bleichend wirkenden 
Salzen hindurchgepreßt. 

Zur Erzielung eines hochglänzenden klaren Harz- 
caseinlackessoll man nach Max Fehringer in Fürth i. B. 
(vgl. D. R.-P. 200919 Kl. 22h) alkoholisch-ammonia- 
kalische Harzcaseinlösungen einige unter 0° ab- 
kühlen und die dabei entstehende klare Flüssigkeits. 
schicht von der trüben Schicht trennen. (Schluß folgt). 


Die Technik der a und Verarbeitung von Kauticuk auf der Il. Internationalen 
autidtuk-Ausstellung in kondon. 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


Ein interessanter Stand auf der Ausstellung war der 


der Continental Rubber Company of New- 
York, auf dem sich eine vollständige a 
fabrik befand. Der zur Verarbeitung gelangende 


Circle Brand Guayule Kautschuk wurde in einer 
Waschwalze üblicher Konstruktion gereinigt, in einem 
Vakuum-Trockenschrank der Bauart Paßburg getrock- 
net, in einer Mischwalze mit den gewünschten Stoffen 
vermengt und mittels eines Dreiwalzenkalanders zu 
Platten ausgezogen. Aus diesen formte eine Anzahl 
Arbeiter Gegenstände verschiedener Gestalt, vor allen 
Dingen prismatische Stücke, aus denen nach der Vul- 
kanisation Proben für die Festigkeitsprüfung mit einer 
elektrisch betriebenen Zerreißmaschine mit selbsttätiger 
Schreibvorrichtung ausgeschnitten wurden. Die Vul- 
kanisation erfolgte meist in Formen in einer Spindel- 
presse, jedoch war außerdem ein liegender Vulkanisier- 
kessel zur Vulkanisation in Dampf und ein Trocken- 
schrank für die Heißluftvulkanisierung vorhanden. Sämt- 
liche Maschinen, die ihren Antrieb von einer Decken- 
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transmission durch Riemen erhielten, waren Miniatur- 
maschinen der Birmingham Iron Foundry in Derby 
(U. St. A.). Diese in l.aboratorien allgemein benutzten 
Maschinen werden von vielen Fabriken hergestellt und 
waren auf der Ausstellung noch durch eine Grippe ver- 
treten, die von David Bridge & Co. stammte und 
auf dem Stande der Delfter Reichsprüfungsan- 
stalt für Kautschuk gezeigt wurde; Fig. 11 gibt von 
der konstruktiv sehr gut durchgebildeten Anordnung 
eine Ansicht. Ein gußeisernes Fundament mit den 
erforderlichen Türen trägt eine Waschwalze der 
noch näher zu beschreibenden Bauart von Bridge, 
eine Mischwalzee und einen Dreiwalzenkalander. 
Hinter diesen Maschinen liegt eine ziemlich hoch ge- 
lagerte Welle, die der Elektromotor dreht. Reibungs- 
kupplungen vermitteln den Antrieb der einzelnen Walz- 
werke. Weiter ist auf dem Fundament noch eine Vul- 
kanisierpresse mit Spindelantrieb angeordnet und ein 
Vulkanisierkessel, der zum Teil in das Fundament 
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Fig. 12. Waschmaschine. 
Seite des großen Zahnrades bis zum Fußboden geführt 


Diese Maschinen boten zwar den Fabrikanten nicht 
viel Neues, jedoch ist ihre Bedeutung nicht zu unter- 
schätzen. Es dürfte allgemein üblich sein, von neuen 
Mischungen, bei Benutzung neuer Kautschuksorten usw. 
zunächst einige Probestücke herzustellen, deren Eigen- 
schaften mit den bekannten Prüfmethoden genau unter- 
sucht werden; derartige kleine Quantitäten lassen sich 
selbstverständlich mit den normalen Maschinen nicht in 
der richtigen Weise verarbeiten, es braucht beispiels- 
weise nur darauf hingewiesen zu werden, daß die Wir- 
kung der Heizung bei einem großen Walzwerk eine 
andere ist als bei einer der zur behandelnden Menge 
entsprechenden Maschine. Außerdem erhält man auch 
ein falsches Bild von der Dauer der Bearbeitung, ganz 
abgesehen von der Störung des Betriebes, die mit sol- 
chen Arbeiten verbunden ist. 

Der in großen Stücken oder Blöcken in den Handel 
gebrachte Rohkautschuk muß in den Fabriken zunächst 
in kleine Stücke zerschnitten werden; dies ist nicht nur 
nötig, um etwaige Fremdkörper zu entfernen, sondern 
auch für das übliche Auskochen, sowie die Weiterbe- 
handlung mit der Waschmaschine erforderlich. Wäh- 
rend diese Arbeit früher allgemein von Hand ausgeführt 
wurde, benutzt man heutzutage Maschinen. Eine solche 
Schneidmaschine hatten die farb urger Eisen- und 
Bronzewerke Akt.-Ges. in Harburg ausgestellt. 
Ein großes Kreismesser ist an einem Tisch gelagert, 
über den nur der obere Teil des Messers hervorragt, 
während der untere in einen Wasserbehälter taucht. Um 
Verletzungen der Arbeiter möglichst zu verhüten, ist das 
Messer soweit wie angängig in einen Schutzkasten einge- 
schlossen, der umklappbar auf dem Tisch befestigt ist. 

Da es unmöglich erscheint, den Rohkautschuk in 


völlig reinem Zustande dem Fabrikanten zu liefern (denn 


selbst der Plantagenkautschuk wird auf dem Transport 
leicht, wenn auch nur in geringem Grade verunreinigt), 
so spielt das Waschen E E Y eine erheb- 
liche Rolle. Demgemäß waren sehr viele Waschmaschinen 
ausgestellt, man kann fast sagen, daß auf jedem Ma- 
schinenstande einige vorhanden waren. Während die 
nur für Pflanzungen bestimmten Handwaschma- 
schinen bereits früher erwähnt wurden, sollen nun- 
mehr die maschinell getriebenen Maschinen erläutert 
werden, die in erster Linie für den Fabrikanten in Frage 
kommen. Die für Waschmaschinen besonders zweck- 
mäßige Gruppenanordnung zeigte die Ausstellung der 
Bertrams Limited, Sciennes, Edinburgh. Drei Wasch- 
walzwerke der bekannten Bauart waren nebeneinander 
angeordnet und wurden von einer gemeinsamen Welle 
angetrieben, auf der eine Reibungskupplung für jede 
Maschine vorgesehen war; als Antrieb dienten Zahn- 
räder mit Winkelzähnen, die vollständig in Schutzrahmen 
mit Drahtgeflecht eingeschlossen waren, die auf der 


waren, eine Anordnung, die als sehr zweckmäßig be- 
zeichnet werden kann. Zur Verstellung der vorderen 
Walze diente eine Handradwelle mit Schnecken, die in 
Schneckenrädern auf den Schraubenspindeln eingriffen. 
Ebenfalls eine Gruppe von drei Waschwalzen war auf 
dem Stande der Firma David Bridge & Co. Ltd. in 
Manchester vorhanden; diese zeigt Fig. 12. Die Ma- 
schinen besitzen zwei nebeneinanderliegende Walzen von 
228 mm Durchmesser und 304 mm Länge, sie werden 
durch Zahnräder mit gefrästen Winkelzähnen von einer 
Welle angetrieben, die 381 mm über dem Fußboden 
gelagert ist. Das Aus- und Einrücken jeder Maschine 
wird durch Reibungskupplungen bewirkt, die neuerdings 
fast allgemein für derartige Maschinen vorgeschlagen 
werden, da sie ein stoßfreies Einrücken der Walzen ge- 
statten. Da bei der früheren Anordnung der Antriebs- 
welle unter Flur für die Kupplungen Gruben ne 
werden mußten, in denen sich nicht selten asser, 
Schmieröl usw. ansammelte, wogegen aber Reibungs- 
kupplungen geschützt werden müssen, hatte die Ver- 
wendung dieser Kupplungen an Stelle von Klauenkupp- 
lungen die hohe Lagerung der Welle zur Folge. Der 
Fortfall von Gruben und die freie Anordnung der Welle 
sind vor allem vorteilhaft für Plantagen, wo lediglich 
Kulis als Arbeitskräfte zur Verfügung stehen, denen 
meist jedes Verständnis für eine sorgfältige Behandlung 
der Maschinen fehlt. Wie aus Figur 12 zu ersehen ist, 
sind die Walzen bei der ausgestellten „Crown“-Bauart 
nahezu vollständig eingekapselt. Das Gehäuse besteht 
aus zwei aufeinandersitzenden Kästen aus verzinktem 
Eisenblech, die so zusammenpassen, daß zwischen beiden 
Kästen Wasser nicht nach außen treten kann. Dies 
wird in einfacher Weise durch eine Verlängerung des 
oberen Kastens, die in den unteren hineinreicht, bewirkt. 
Der gewaschene Kautschuk fällt in einen Kasten mit 
Siebboden, aus dem das ablaufende Wasser in einen 
größeren Behälter gelangt, in dem mehrere Siebe vor- 
gesehen sind, die mitgerissene Kautschukstücke zurück- 
halten. Damit auch sehr kleine Teilchen nicht verloren 
gehen, fließt das Wasser aus diesem Behälter durch ein 
am Boden beginnendes Heberrohr ab, was dem schwim- 
menden Kautschuk nicht möglich ist. Außer dieser 
Gruppe waren noch einige einzelne Waschwalzwerke 
ausgestellt mit Walzen von 152 mm Durchmesser bei 
304 mm Länge, 228 mm Durchmesser und 381 mm Länge 
und 304mm stark, 381 mm lang. Je nach dem beson- 
deren Zweck, dem die Maschinen dienen sollen, ob 
zum Auswaschen und Durcharbeiten von frischem Kaut- 
schuk, zur Herstellung von Fellen usw. werden die 
Walzen mit verschiedenartigen Riefelungen versehen 
oder glatt gedreht. Eine ganze Sammlung solcher 
Walzen war zu sehen, 
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Fig. 13. Dreiwalzen-Waschmaschine. 


Auf dem Stande von Bridge & Co. befand sich 
weiter eine Dreiwalzenmaschine, wie Figur 13 ver- 
anschaulicht. Bei diesem neuen Modell, das mit Rück- 
sicht darauf, daß die Ausstellung unmittelbar nach der 
Krönung des englischen Königspaares eröffnet wurde, 
die Bezeichnung „Coronation model trug, sind zwei 
Walzen vertikal übereinander angeordnet, während neben 
der oberen noch eine weitere Walze in der gleichen 
Horizontalebene gelagert ist. Demgemäß ist ein Walz- 
werk mit vertikal übereinander liegenden Walzen mit 
einem mit horizontal gebereinander beindlichen Walzen 
vereinigt. Die Maschine kann daher entweder nur mit 


Fig. 14. Waschwalzwerk. 
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Fig. 16. Schnitt durchs Waschwalzwerk. 


den beiden oberen Walzen, oder mit den 
beiden anderen allein arbeiten, oder in der 
Dreiwalzenmaschinen eigenen Weise mit 
sämtlichen Walzen eine wiederholte Bearbei- 
tung des oben a Materials ausführen. Handelt 
es sich um das Waschen, so wird sowohl oben als auch 
unterhalb der Einzelwalze Waschwasser zugeführt. Die 
Ausbildung des die Walzen umschließenden Gehäuses 
entspricht im wesentlichen der „Crown“-Bauart, nur 
sind natürlich die Vertikalwalzen auf beiden Seiten zu- 
gänglich, damit auch zwischen diesen das Material ein- 
gebracht werden kann. Der Sammelkasten für das Ab- 
laufwasser ist dem beschriebenen gleich. Die Verstellung 
der Walzen erfolgt mittels Schraubenspindeln und Zahn- 
rädern durch eine Handradwelle, die Antriebszahnräder 
mit winkelförmigen Zähnen werden von einer hochlie- 
genden Welle durch einen Riemen getrieben unter Ver- 
mittlung einer Reibungskupplung. 


W. H. Cochrane & Co. in London hatten einige 
Waschwalzwerke ausgestellt mit Walzen aus nicht rosten- 
dem Material von 304 mm Durchmesser bei. 381 mm 
Länge und 228 mm Durchmesser und 456 mm Länge. 
Die Antriebswelle war ebenfalls hoch gelagert und trug 
für jede Maschine eine Reibungskupplung. Die Stell- 
spindeln für die Walzen wurden bei einer Meschine durch 
Schnecken und Schneckenräder gedreht, bei einer anderen 
mittels Handräder, die direkt auf den Spindeln saßen. 
Ueber dem Walzenmund befand sich ein kleiner Einfüll- 
trichter, unter den Walzen der übliche Sammeltrog. 


Von den bisher beschriebenen Maschinen wesentlich 
verschieden und in mancher Hinsicht recht bemerkens- 
wert waren die Waschwalzwerke der Howarth Erskine 
Limited in Singapore. Von einer dieser Maschinen 

ibt Figur 14 eine Ansicht. Die Walzen von 304 mm 
tärke und 406 mm Länge sind schräg übereinander 
angeordnet und werden mittels Stahlgußzahnrädern von 
einer verhältnismäßig tiefliegenden Welle angetrieben. 
Für die ausgestellte Gruppe von zwei Walzen war ein 
Sauggasmotor von etwa 40 Pferdestärken vorgesehen. 
Ueber den Walzen ist ein Trog aus hartem Holz be- 
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festigt, der das Spritzrohr für das Wasch- 
wasser und zwei Äbstreichbleche aus Alumi- 
nium trägt. Da der Behälter unter den Walzen 
ebenfalls mit Holz ausgekleidet ist, findet keine 
Berührung des Kautschuks mit Eisen statt. 
Die zur Einstellung der unteren Walze dienen- 
den Schraubenspindeln 1 (Figur 15) wirken 
nicht unmittelbar auf die Walzenlager, viel- 
mehr ist an jedem eine Feder 2 angeordnet, 
welche ein Nachgeben der Walze gestattet, 
wenn größere Fremdkörper zwischen die Wal- 
zen geraten. Auf jeder Spindel sitzt ein 
Schneckenrad 3, das mit einer Schnecke auf 
der Handradwelle 4 kämmt; eine Kupplung 
auf dieser Welle gestattet eine ungleichmäßige 
Verstellung beider Walzenlager. Die Schnecke 
und das Schneckenrad sind völlig in einem 
Gehäuse 5 eingeschlossen, in dessen in den 
Walzenbock hineinragenden rohrförmigen Teil 
sich das Gewinde für die Schraubenspindel 
befindet. Das vierkantige vordere Ende der 
Spindel tritt durch den das Gehäuse 5 ver- 
schließenden Deckel nach außen hindurch. 
Das Gehäuse ist mit wenigen Schrauben 
am Walzengestell befestigt, so daß die ge- 
samte Einstellvorrichtung in kurzer Zeit abge- 
nommen werdenkann, ohne daß die Schnecken- 
radanordnung irgendwie demontiert wird. 
Wie aus dem Schnitt durch die Maschine, den Fig. 16 
zeigt, hervorgeht, ist der Raum unter den Walzen durch 
einen Behälter C mit schräger Vorder- und Hinterwand 
vollständig abgeschlossen. In diesem fallen die Kaut- 
schukstücke, welche die Walzen passiert haben, nach 
vorn, von wo sie der Arbeiter leicht herausnehmen kann. 
Am vorderen Teil des Behälters sind zwei Röhren A 
angebracht, aus deren gegeneinander gerichteten Spritz- 
löchern kräftige Wasserstrahlen spritzen. Beim Ileraus- 
ziehen des Kautschukfells D zwischen diesen Röhren 
hindurch wird dieses von beiden Seiten bespült, so daß 
freigelegte Uhnreinigkeiten abgewaschen und fortge- 
schwemmt werden. Hierdurch wird die Gefahr beseitigt, 
daß diese Teile zwischen den Walzen in den Kautschuk 
wieder hineingepreßt werden. Das durch den Siebboden 
des Behälters C abfließende Wasser gelangt in einen 
mit Heberüberlauf B versehenen Trog. | 
Hampson Bros. Limited in Manchester hatten 
auf ihrem Stande eine Waschwalze, deren geriefelte 


Fig.. 18. Waschmaschine nach Kempter. 


KUNSTSTOFFE 


367 


IHN 
NN 


WNN 


YYYY 


Fig. 17. Waschwalzmaschine. 


Walzen 203 mm Durchmesser und 304 mm Länge be- 
saßen. Ihre Lagerzapfen waren sehr kräftig, nämlich 
etwa 140 mm stark. Der Antrieb erfolgte von einer 
tiefgelegenen Welle mittels Klauenkupplung, der Kraft- 
bedarf der Maschine ist etwa 5 Pferdestärke. 

Die bedeutende Ausstellung von Francis Shaw 
& Co. Limited in Manchester enthielt eine ähnliche 
Gruppe von Waschwalzen, wie in Figur 12 abgebildet 
ist. Von der hoch gelagerten Rückenwelle erhielten die 
einzelnen Maschinen Antrieb unter Vermittlung von La- 
mellenkupplungen; als Kraftquelle diente ein Casmotor. 
Die Maschinen, von denen Figur 17 eine einzelne zeigt, 


"besaßen Walzen von 406 mm Durchmesser und 457 mm 


Länge, die Antriebsräder korrekt gefräste Winkelzähne. 
Einen geschickten Konstrukteur verrät die hier vorge- 
sehene Binstellvorrichtung. Die Schnecken und Schnecken- 
räder, welche die Stellspindeln drehen, sind vollständig 
in einem Hohlraum des Walzengestelles eingeschlossen, 
der eine Oelkammer bildet. 
störenden Einwirkungen von außen entzogen 
. worden, zweitens gut geölt, so daß die Ab- 
nutzung auf ein Minimum reduziert und der 
Gang des Mechanismus ein leichter ist, 
drittens ist eine Verletzung des Arbeiters durch 
das Getriebe ausgeschlossen, und wird von 
der Vorrichtung kein Raum an der Vorder- 
seite der Maschine eingenommen. Die Walzen 
der Gruppe waren mit verschiedenen Riefen 
versehen, welche sich für die jeweilige Arbeit 
als zweckmäßig erwiesen haben. Es werden 
zum Waschen .diagonal sich kreuzende tiefe 
Riefen (vgl. Fig. 17) empfohlen, oder parallel 
zur Achse und senkrecht dazu laufende, für 
die Vorbearbeitung des frischen Rohkautschuks 
schraubenförmige oder sich kreuzende feine 
Riefen, sowie achsial angeordnete tiefe Rinnen 
und zum Äuswalzen glatte Walzen oder solche 
mit feinen Längsriefen. 
\ Das Interesse der Fachleute erregte beson- 
ders die von der Werner, Pfleiderer und 
{Perkins Limited in Peterborough, einer 
` Schwestergesellschaft der Firma Werner & 
Pfleidererin Cannstatt-Stuttgart, ausgestellte 
Waschmaschine nach Patent Kempter. 


Die Teile sind so erstens ` 
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sind die bekannten eigenartig 
geformten Knetschaufeln ange- 
ordnet, welche die Guttapercha 
ständig in Bewegung halten und 
derartdurcheinandermischen, daß 
immer wieder andere Teile an 
die Oberfläche gelangen. Das 
Festhaften der Masse an den 
Wandungen des Troges wird 
dadurch verhindert. Die sich bil- 
denden Dämpfe werden durch 
eine Luftpumpe beständig abge- 
saugt, so daß das Trocknen de 
Materials in kurzer Zeit beendet 
ist. Die ausgestellte Maschine 
war mit einer neuen Anordnung 
der Absaugeleitung versehen, 
diese war nämlich derart beweg- 
lich mit dem Deckel des Troges 
verbunden, daß zum Oeffnen der 
Maschine das Lösen einer Kupp- 
lung nicht mehr nötig war. 


Während die Waschwalzen 
meist in mäßigen Dimensionen 
gehalten werden, da man zweck- 
mäßig mehrere Walzen benutzt, 
denen der Kautschuk nacheinan- 

` der zugeführt wird, finden Misch- 
~y We REI walzen mit sehr großen kräf- 
ae u S tigen Walzen immer mehr Ver- 

WERNERS ES REEE EEES paadi > TEN Dementsprechend 
waren die ausgestellten Misch- 
walzen schwere große Maschinen. 
Die Mischwalze von Francis 
Shaw & Co. (Figur 20) hatte 
Walzen von 508 mm Durchmesser 
und 1270 mm Länge, die Stärke 
der Walzenzapfen betrug 330 mm. 
Jede Walze hatte besonderen 
Antrieb; das™'auf der vorderen 
E E a a a ee en Walze sitzende breite Zahnrad 
Fig. 19. Vakuum-Knetmaschine, mit geraden, Zähnen kämmte 

mit einem kleinen Rade auf 

einer Zwischenwelle. Diese trug auf der anderen Ma- 
schi.ıenseite ein Zahnrad, das in das auf der Hauptwelle 
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Die Bauart dieser Maschine ist bereits früher eingehend 
beschrieben worden (vgl. Kunststoffe Nr. 12 S. 223 und 
24), ihre äußere An- zah 
sicht zeigt Figur 18. E N T 
Die Maschine, welche | | | 
im Betriebe vorgeführt 
wurde, hatte einen fest- 
stehenden Trog und 
faßte etwa50 kg Roh- 
material, das in unge- 
fähr 30 Minuten ohne 
wesentliche Tätigkeit 
des Arbeiters tadellos 
gewaschen wurde. 
Außer dieser in einem 
besonderen Raum be- 
findlichen Maschine 
zeigte die genannte 
Firma eine Vakuum-, 
Knet-und Trocken- 
maschine für Gutta- 
percha, einen Masti- 
kator und eine Lö- 
sungsmaschine. 
Ein Vakuum-Koneter | 
ist in Figur 19 darge- er, 
stellt. In einem kipp- | 
baren geheizten Troge Fig. 20. Mischwalze. 
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sitzende Zahnrad eingriff, welches wieder mit dem großen 
Zahnrade auf der hinteren Walze kämmte; das Rad auf 
der Hauptwelle war mit einem Teil einer Klauenkupp- 
lung verbunden. Die hohlen Walzen waren natürlich 
mit Heiz- und Kühleinrichtung versehen und wurden 
verstellt durch Schraubenspindeln mit Köpfen, die in 
bekannter Weise durch eine Stange gedreht werden 
können. Derartige Walzwerke werden nicht nur zum 
\lischen verwendet, sondern auch mit Vorteil zum Mahlen 
von Altgummi, der meist in dünne Felle ausgewalzt 
wird. Eine Maschine fast der gleichen Größe hatten 
auch David Bridge & Co. Limited ausgestellt. Hier war 
indessen der Antrieb anders ausgebildet, beispielsweise 
trug die Hauptwelle zwei Zahnräder, von denen das 
eine mit dem auf der Nebenwelle sitzende kämmte, wäh- 
rend das andere mit dem großen Rade für die Hinter- 
walze in Eingriff stand, eine Anordnung, die bei solchen 
schweren Maschinen erforderlich erscheint. Als Kupp- 
lung war ebenfalls eine Klauenkupplung rl 
Parallel zur Walzenachse befand sich über dem Walzen- 
mund ein Schwingrahmen an einer drehbaren Stange. 
Letztere stand durch einen Hebelmechanismus mit einer 
Vorrichtung in Verbindung, die das Ausrücken der 
Kupplung besorgte. Eine verhältnismäßig kleine Be- 
wegung des Schwingrahmens genügte, um diese Sicher- 
heitsausrückung auszulösen und die Maschine anzu- 
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halten. Derartige Vorrichtungen werden bekanntlich 
von den deutschen Gewerbeinspektionen und Berufs- 
genossenschaften allgemein vorgeschrieben. 

Wie bereits früher erwähnt, sind für Versuche kleine 
Maschinen zweckmäßig; eine derartige Misch- und Mahl- 
walze war auf dem Stande der Firma Hampson Bros. 
Limited in Manchester zu sehen. Die Walzen, welche 
Zirkulationsröhren zur Heizung und Kühlung besaßen, 
waren nur 10l mm stark und 304 mm lang, die Dicke 
der Lagerzapfen betrug 70 mm. Wie bei den beschrie- 
benen großen Maschinen war Antrieb für jede einzelne 
Walze vorgesehen. Das große Zahnrad auf den vor- 
deren Walzen, das ebenso wie die übrigen Räder ge- 
träste gerade Zähne hatte, kämmte mit einem auf der 
Antriebswelle sitzenden Rade, während die hintere Walze 
von einer Nebenwelle angetrieben wurde. Da zum Mi- 
schen beide Walzen allgemein mit gleicher Geschwin- 
digkeit umlaufen, für das Mahlen indessen ungleiche 
Umdrehung vorteilhaft ist, waren in den Antrieb für 
die Hinterwalze zwei verschiedene Uebersetzungen ein- 
gebaut, die mittels einer Kupplung abwechselnd einge- 
schaltet werden konnten. Die eine Uebersetzung drehte 
die Hinterwalze mit der gleichen Geschwindigkeit, welche 
die Vorderwalze hat, durch die andere wurde bewirkt, 
daß sich die Umdrehungszahlen beider Walzen wie 21/ı 
zu 1 verhalten. (Schluß folgt.) 


Ueber künstlichen Kampfer. 


Von Dr. Peter Lipp in Aachen. 


Die zahlreichen technischen Verfahren, die im 
letzten Jahrzehnt ausgearbeitet worden sind, gründen 
sich fast alle auf längst bekannte Reaktionen. Sie lassen 
sich in zwei große Gruppen einteilen: 

A. Man kann das 'lerpentinöl, das, wie oben be- 
reits erwähnt, das Ausgangsmaterial bildet, zunächst in 
P’inenhydrochlorid verwandeln und aus diesem über 
Kampfen, Isoborneolester und Isoborneol Kampter ge- 
winnen. 

Schema A: 
Pinen (Terpentinöl) +2 Pinenhydrochlorid + Kampfen > 
Isobornylester > Isoborneol > Kampfer. 

Aus 100 G-Teilen Terpentinöl werden so ca. 24,4 

G.-Teile Kampfer gewonnen.!) 


B. Das Terpentinöl läßt sich auch direkt durch Be- 
handeln mit organischen Säuren in die entsprechenden 
Ester des Borneols bezw. Isoborneols verwandeln. Die 
beiden Alkohole gehen dann durch Oxydation leicht in 
Kampfer über. 


Schema B: 
Pinen > Bornyl- u. + Borneol u. > Kampfer. 
(Terpentinöl) .Isobornylester Isoborneol 


Nach diesem kürzeren Verfahren liefern 100 Teile 
Terpentinöl etwa 25—28 Teile Kampfer.?) 

Das Terpentinöl ist bekanntlich der mit Wasser- 
dämpfen flüchtige Anteil desllarzes von Koniferenarten, 
speziell solchen der Gattung Pinus. Das meiste Terpen- 
tinöl liefert Nordamerika, Frankreich und Rußland. Was 
die Qualität der Oele anlangt, d. h. ihren Gehalt an 


@ . ._° 
dem wertvollen Pinen, so steht das französische an erster 


Stelle. Gewonnen wird es fast ausschließlich in den 
Departements Landes und Gironde aus der dort heimi- 
schen Pinus maritima. Es ist linksdrehend zum Unter- 
schied von dem meist rechtsdrehenden amerikanischen 


Terpentinöl, das hauptsächlich der Pinus palustris (Long 


leaf pine oder Southern pitch-pine) entstammt. 


1) O. Schmidt, Chem. Industrie 1906 S. 242. 
2) O. Schmidt, L c. 
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(Schluß.) 


Die nun folgende Zusammenstellung aus der Patent- 
literatur kann natürlich unmöglich eine erschöpfende 
Bearbeitung dieses Gebietes bezwecken. Aus der statt- 
lichen Zahl von patentierten Verfahren, die sich oft nur 
unwesentlich voneinander unterscheiden, sind nur die 
typischen herausgegriffen. 

Darstellung von Pinenhydrochlorid: Vorbe- 
dingung für gute Ausbeuten ist eine gründliche Ent- 
wässerung des Terpentinöles. Diese wurde außer durch 
Chlorkalzium und Kalziumkarbid meistens durch metal- 
lisches Natrium bewirkt, ein Verfahren, das allerhand 
Uebelstände mit sich bringt. Das D. R. P. Nr. 211799 
sucht diese dadurch zu umgehen, daß es als Ersatz des 
Natriums Kalziumspähne vorschlägt. In das so getrock- 
nete Terpentinöl leitet man dann unter guter Kühlung 
trockenen Chlorwasserstoff bis zur Sättigung ein. Neben 
der Bildung von Pinenhydrochlorid, bei welcher ein 
Molekül HCI mit einem Molekül Pinen in Reaktion tritt, 
spielen sich dabei aber auch noch andere Reaktionen 
ab; vor allem entsteht das flüssige Dipentendihydro- 
chlorid, das für die ‚Kampferfabrikation wertlos ist. 
Pinenhydrochlorid bildet eine farblose, in ihrem Geruch 
an Kampfer und Pinen erinnernde Masse von paraffin- 
artiger Konsistenz, die die Eigenschaft besitzt, im un- 
gereinigten Zustande beim Aufbewahren allmählich HCI 
abzuspalten. Es ist daher eine Reinigung erforderlich 
entweder mit Kaliumpermanganat (2 (sewichtsprozente) 
unter schwacher Erwärmung (Fr. P. Nr. 3480618) oder 
durch Erhitzen mit Verseifungsmitteln, die Pinenhydro- 
chlorid selbst nicht angreifen. In letzterem Falle müssen 
dann die öligen Nebenprodukte durch eine Nachbehand- 
lung mit starker Schwefelsäure zerstört werden (D. R. P. 
Nr. 175662; Zusatz Nr. 182044). Erwähnt sei noch, 
dab diese Stute der Kampferfabrikation die wenigst ra- 
tionelle ist; denn selbst die besten französischen Ter- 
pentinöle liefern nicht mehr als 65.-70°Jo ihres Ge- 
wichtes an festem Chlorhydrat. 

Darstellung von Ba Der Weg, der vom 
Pinenhydrochlorid zum Kampfen führt, hat eine schon 
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längst bekannte, von Berthelot entdeckte Reaktion 
zur Grundlage. Man entzieht dem Bornylchlorid ein 
Molekül Salzsäure durch Erhitzen mit Chlorwasserstoff 
abspaltenden Mitteln. Zu diesem Zwecke sind zahl- 
reiche anorganische und organische Verbindungen ba- 
sischer Natur in Vorschlag gebracht und patentiert wor- 
den. Nach einem Verfahren der chem. Fabrik auf 
Akt. (vorm. E. Schering) erhitzt man Pinenchlor- 
hydrat mit Ammoniak allein oder einer alkoholischen 
oder wässrigen Ammoniaklösung im Autoklaven auf 
210°—220°.!) Eine Dampfdestillation und Fraktionierung 
liefert festes, chlorfreies Kampfen mit 90°/o Ausbeute 
(D. R. P. 149791). In einem anderen Patente der glei- 
chen Firma (D. R. P. Nr. 154107) werden sekundäre 
Basen der aliphatischen Reihe und zyklische Amine vor- 
geschlagen, wie Piperazin und Piperidin. Zum gleichen 
Zwecke dienen auch tertiäre Stickstoffbasen, z. B. Chi- 
nolin oder hochsiedende Pyridinbasen (D. R. P. Nr. 167 163 
Dr. Ch. Weizmann und the Clayton Aniline Co. 
Lim.). Die früher angewandten Methoden, wie die Be- 
handlung mit alkoholischem Kali (Riban und Berthe- 
lòt), Kaliumazetat und Eisessig (Wallach), Anilin 
(Brühl, Ullmann), Natriumbenzoat oder -stearat 
(Berthelot, Riban) sind teils umständlich, teils liefern 
sie kein chlorfreies Produkt. Ein Verfahren der Badi- 
schen Anilin- und Sodafabrik (D. R. P. Nr. 189867) 
basiert auf einer von Reychler entdeckten Reaktion ; 
als Salzsäureabspaltungsmittel dienen in diesem Falle die 
Alkalisalze von Phenolen oder Naphtholen. Arbeitet 
man im Autoklaven bei ca. 160°, so ist es nicht nötig, 
die erwähnten Salze in wasserfreiem Zustand darzu- 
stellen, sondern es genügt eine wässrige Lösung der- 
selben auf Pinenhydrochlorid einwirken zu lassen. Die 
Verunreinigung des gebildeten Kampfens durch das bei 
der Wasserdampfdestillation mit übergehende Phenol 
vermeidet ein Verfahren (D. R. P. Nr. 197 346), welches 
das Phenol ersetzt durch die Erdalkalisalze der Amide 
aromatischer Sulfosäuren. Schließlich sei noch die Me- 
thode von Behal, Magnier und Tissier (D. R. P. 
Anmeldung 37322) erwähnt, wonach Pinenhydrochlorid 
mit Bleiazetat in Eisessiglösung im Autoklaven auf 140° 
erhitzt, Kampfen liefert. Der nach diesen Verfahren 
gewonnene Kohlenwasserstoff stellt eine paraffinartige, 
farblose Masse dar, deren Schmelzpunkt je nach der 
Reinheit zwischen 40 und 50° liegt. Die Ausbeuten sind 
recht gute. Sie schwanken nach verschiedenen Angaben 
zwischen 80 und 95°/o der Theorie. 

Um vom Kampfen zum Kampfer zu gelangen, 
stehen nun zwei Wege offen. 

I. Die direkte Oxydation des Kampfens. 
Nach dem erloschenen D. R. P. Nr. 64 180 (E. P. 3555 
J. C. Richardson) soll sie durch Ozon bezw. ozon- 
haltige Luft bewirkt werden können. Diese Angabe 
steht in Widerspruch mit der von wissenschaftlicher Seite 
festgestellten Tatsache, daß Kampfen bei der Ozonbe- 
handlung hauptsächlich Kampfenilon, ein um CH3 är- 
meres Keton liefert (Semmler, Harries und Palmen. 
D. R. P. Anmeld. 12 692). Chromsäuregemisch dagegen 
führt Kampfen in Kampfer über. Da jedoch die Aus- 
beuten sehr zu wünschen übrig lassen, zieht man es vor, 
das Kampfen zu hydratisieren. 

Il. Isobornylester aus Kampfen. Vor allem 
sei hier das elegante Verfahren von Bertram und 
Walbaum?) (D. R. P. Nr. 67 255 erloschen) erwähnt, 
wonach Kampfen beim Digerieren mit Eisessig und 
S0PJoiger Schwefelsäure bei 50° in vorzüglicher Ausbeute 
(56°/o) Isobornylazetat liefert. Ein zweites sehr wich- 
tiges Verfahren (D. R. P. Nr. 175097 und 178934 
Chemische Fabrik von Heyden) besteht darin, 


1) Interessant ist, daß in alkoholischer Lösung als Nebenprodukt 
etwas Bornyläthvläther entsteht. 
2) Journ. f. prakt, Chem. 49 S. 6 (1894). 
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daß man Kampfen mit der gleichen Menge Salizylsäure 
oder der entsprechenden Menge anderer Monooxykar- 
bonsäuren während 50 Stunden auf 110°—130° erhitzt. 
Ueberschüssige Salizylsäure läßt sich durch kalte Soda- 
lösung entfernen, aus dem Rückstand die Verunreinigungen 
durch Wasserdampf abblasen und so der Isobornylester 
in reinem Zustand gewinnen. Ein sehr originelles Ver- 
fahren endlich (D. R. P. Nr. 212893, Dr. Schmitz & 
Co. Düsseldorf) gründet sich auf eine von Kachler 
und Spitzer gemachte Beobachtung. Wenn man näm- 
lich Kampfen in einem Lösungsmittel löst, das auch 
Wasser aufzunehmen vermag (Azeton, Methyläthyl- 
keton usw.) und mit Kondensationsmitteln (Mineralsäuren 
und besonders örg. Sulfosäuren) auf 100° erhitzt, so wird 
ein Teil (30—40 0) glatt zu Isoborneol hydratisiert. 
Isoborneol auslsobornylestern. Die Versei- 
fung dernachden beiden ersten Methoden gewonnenen Iso- 
bornylestern zum Alkohol mit wässrigen oder alkoholischen 
Alkalien oder mit Kalk gelingt mit ca. 98°Jo Ausbeute!) 
Isobornyl- und Bornylester aus Pinen- 
hydrochlorid. Eine ganze Reihe von Verfahren 
bezweckt, bei der Darstellung von Borneol und Isobor- 
neol bezw. deren Ester die Isolierung des Kampfens 
zu umgehen und so den Prozeß abzukürzen. So soll 
sich nach J. C. Richardson (E. P. Nr. 5549) Pinen- 
hydrochlorid durch Erhitzen mit freiem Alkalı und Na- 
triumformiat direkt in Borneol und Isoborneol überführen 
lassen. Nach D. R. P. Nr. 184635 (Heyden)?) er- 
reicht man dies dadurch, daß man das Pinenhydrochlorid 
mit fettsaurem Zink, Kupfer oder Eisen und einem 
Ueberschuß der betreffenden Fettsäure bei Wasserbad- 
temperatur unter gewöhnlichem Druck erhitzt. Durch 
gleichzeitigen Zusatz von Chlorzink wird die Reaktion 
begünstigt. Im Prinzip ganz ähnlich ist das Verfahren, 
welches die Gesellschaft „Le Camphre“ in Bonnieres 
sur Seine (Seine et Oise) anwandte (Fr. P. Nr. 370 293: 
Zusätze 829/ und 9489, Dubosc). Pinenhydrochlorid 
wird mit Natrium-, Kalium-, Aluminium- oder Bleiformiat 
und einer bestimmten Menge freier Ameisensäure (80°Joig) 
gut gemischt und zum Sieden erhitzt. Die Reaktion 
wird entweder im Autoklaven oder durch Zusatz eines 
Kondensationsmittels, wie Chlorzink, Schwefelsäure zu 
Ende geführt. Als Zwischenstufe tritt auch hierbei 
Kampfen auf, indem das Metallformiat dem Pinenhydro- 
chlorid Salzsäure entzieht. Die überschüssige Ameisen- 
säure lagert sich dann genau ebenso wie die Essigsäure 
beim Verfahren von Bertram und Walbaum unter Bil- 
dung von Isobornylformiat an. Würde nämlich der Vor- 
gang in einer einfachen Umwandlung des Haloidäthers 
in einen Ameisensäureester bestehen, so müßte optisch 
aktives Bornylformiat gebildet werden. Auch die so 
vielfach verwendbaren Grignardschen Organomagnesium- 
verbindungen sind für unsere Zwecke von A. Hesse 
(D. R. P. Nr. 182943 und 193 177) herangezogen wor- 
den. Läßt man nämlich eine absolut ätherische Lösung 
von Pinenhydrochlorid auf Magnesium in Aether ein- 
wirken, so entsteht unter Auflösung des Metalls Bornyl- 
magnesiumchlorid. Um gute Ausbeuten zu erzielen, mub 
man Katalysatoren, wie z B. Jod, zusetzen oder das 
Magnesium vorher mit leicht angreifenden Halogenalkylen 
in Reaktion bringen. Der Aether läßt sich dann auch 
durch Toluol, Xylol usw. ersetzen. Ausbeute 85 bis 
über 90°/o. Das Bornylmagnesiumchlorid hat nun, wie 
Barbier und Grignard und unabhängig von ihnen 
A. Ilesse entdeckten, die merkwürdige Eigenschaft, sich 
durch Sauerstoff und selbst schon durch Luft oxydieren 
zu lassen. Durch Säuren läßt sich die oxydierte Organo- 
magnesiumverbindung in Borneol und Chlormagnesium 
zerlegen. Dieses Borneol (und auch der bei der Weiterver- 
arbeitung daraus entstehende Kampfer) ist optisch aktiv. 


1) O. Schmidt, |, c. 
2) Zusätze 185 933, 187 684, 189 261, 194767, 196 017. 
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Bornyl- bezw. Isobornylester aus Pinen. 
Besonderes Interesse beansprucht hier das Verfahren 
der Ampere Electrochemical Company in 
Jersey-City (D. R. P. 134553 erloschen), weil es eines 
der ersten war, nach dem künstlicher Kampfer im großen 
hergestellt wurde.!) Es gründet sich auf die Einwirkung 
wasserfreier Oxalsäure auf getrocknetes Pinen bei etwa 
120° bis 130%. Der Vorgang ist kein durchsichtiger; es 
verlaufen dabei mehrere Reaktionen nebeneinander. Aus 
den intermediär auftretenden ÄAnlagerungsprodukten von 
Oxalsäure und Ameisensäure (durch Spaltung der Oxal- 
säure entstanden) an Pinen soll durch Wasser und Kohlen- 
oxydabgabe direkt Kampfer und Borneol gebildet wer- 
den. Der Hauptsache nach besteht jedoch das Einwir- 
kungsprodukt aus Estern des Borneols und Isoborneols. 
Sie lassen sich mittels Aetzkalk verseifen, durch Wasser- 
dampf aus der Reaktionsmasse abtreiben und durch 
Ausfrieren und Zentrifugieren aus dem Destillate iso- 
lieren.?2) Nach einem ganz ähnlichen Verfahren arbeitet 
die Portchester chemical Company in New-York 
(A. P. 698761). Weiter oben schon wurde erwähnt, daß sich 
Kampfen durch Erhitzen mit aromatischen Monooxy- 
karbonsäuren in Isobornylester überführen läßt. Pinen 
liefert bei der gleichen Behandlung die entsprechenden 
Bornylester gemischt mit wenig Isobornylestern. An 
Stelle von Salizylsäure läßtsich mit Vorteil auch O-Chlor- 
benzoesäure anwenden.?) 


Oxydation von Borneol und Isoborneol bezw. 
ihrer Ester zu Kampfer. 

Die Oxydation der beiden sekundären Alkohole zum 
Keton bildet die letzte Stufe der technischen Kampfer- 
darstellung auf künstlichem Weg. Als Oxydationsmittel 
lassen sich verwenden: Salpetersäure (Montgolfier), 
Chromsäure oder Kaliumpermanganat in Eisessiglösung 
(Bertram und Walbaum, Semmler), Permanganat 
in schwefelsaurer Lösun (D. R. P. Nr. 197161 Bad. 
Anilin- und Sodafabrik). Nach Majewski kann man sie 
auch in neutraler bezw. schwach alkalischer Lösung 
durchführen. Man löst Isoborneol in einem gegen Oxy- 
dationsmittel beständigen Lösungsmittel, z. B. Benzol 
oder Petroläther und behandelt unter gutem Durchrühren 
mit einer lPJoigen Permanganatlösung (D. R. P. Nr. 

157590 Schering). Diese Methode soll einen schr 
reinen Kampfer liefern mit 95°/o Ausbeute. 

Die lästigen Reduktionsprodukte der ÖOxydations- 
mittel (Mangansuperoxyd, Chromoxydsalze) umgeht man, 
wenn man Borneol oder Isoborneol in geeigneten indiffe- 
renten Lösungsmitteln mit Ozon bei gewöhnlicher Tem- 
peratur oxydiert (D. R. P. Nr. 161306 Schering). 
Den gleichen Dienst leistet Sauerstoff bei Anwesenheit 
von Kontaktsubstanzen, wie metallischem Kupfer (D. 
R. P. Nr. 161523, 166722 Schering). Weit glatter 
und schon bei gewöhnlicher Temperatur verläuft die 
Oxydation mit Luftsauerstoff, wenn man das [soborneol 
zunächst mit Natrium oder Kalzium in Toluol in das 
entsprechende Alkoholat verwandelt (D. R. P. Nr. 203791 
Dr. Schmitz & Co.). Merkwürdigerweise läßt sich 
die Oxydation auch mit Chlor bei Anwesenheit (D. R. P. 
Nr. 177290 C. F. Boehringer & Söhne) oder auch 
bei Abwesenheit von Wasser durchtühren (D. R. P. Nr. 
177 291, 179738). Nur ist dabei sorgfältig jeder Ueber- 
schuß an Chlor zu vermeiden, da dieses auf fertig ge- 
bildeten Kampfer chlorierend wirkt. Wird Isoborneol 
oder Borneol bei Anwesenheit von starken Basen, wie 
Aetznatron oder Kalk, auf ca. 250° erhitzt, so läßt es 
sich durch viele Metallsuperoy: yde oder Oxy 'de (Mangan- 
superoxyd, Bleisuperoxyd, Nickeloxyd und besonders 
Kupferoxyd) unter Wasserstofiabspaltung glatt im Kamp- 


I) Die Firma mußte nach kurzer Zeit ihren Betrieb wieder einstellen 
3) 100 Teile Terpentinöl liefern nach diesem Verfahren 25 Teile 
Kampfer. Collins, Scient. Amer. 1903 S. 368. 
3 O. Schmidt, |. c. 
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fer überführen. Die Metalloxyde spielen dabei ledig- 
lich die Rolle eines Katalvsators. Das Verfahren kann 
man auch auf die Ester der beiden Alkohole anwenden, 
wodurch zwei Operationen in eine zusammengezogen 
werden (D.R P.203792Dr.Schmitz&Co.). Das gleiche 
Zielwarschon rohen durch das D.R.P.158717(Schering) 
angestrebt worden, scheint aber nicht bei beiden Alko- 
holen zu gleich guten Resultaten geführt zu haben. 

Reinigung des Kampfers. Schließlich sei noch 
eine Methode zur Reinigung natürlichen, wie künstlichen 
Kampfers erwähnt (DÐ. R. P. Nr. 104507 A. Hesse). 
die darauf beruht, daß Kampfer sich in 65°Joiger Schwefel- 
säure unverändert auflöst, während dies die beigeımengten 
Verunreinigungen nicht tun.. Diese lassen sich daher 
entweder direkt abfiltrieren oder mit wenig Benzol aus- 
schütteln. Den gereinigten Kampfer gewinnt man aus der 
schwefelsauren a wieder durch Ausfällen mit Wasser. 

Es darf nun freilich nicht verschwiegen werden, 
daß manche dieser Patente nur eine beschränkte oder 
gar keine Anwendung in der Technik fanden oder finden. 
Vielfach dürfte wohl nach nicht patentierten, geheim 
gehaltenen Verfahren gearbeitet werden, die aber im 
Prinzip von den oben geschilderten nicht abweichen. 
Die mehr oder minder großen Vorzüge der einzelnen 
geschützten Verfahren in rein fabrikatorischer Hinsicht 
sollen hier nicht näher erörtert werden. Diesbezüglich sei 
auf einen interessanten Artikel von G.Blanc: Le camphre 
syntetique. Son avenir industriel,!) verwiesen, in dem die 
praktische Verwendbarkeit der verschiedenen Methoden 
einer vielfach sehr zutreffenden Kritik unterzogen wird. 

Wie schon in der Einleitung hervorgehoben, liefern 
alle besprochenen Methoden mit Ausnahme derjenigen 
von A. Hesse einen racemischen Kampfer. Für seine 
Verwendung in der Industrie des Zelluloids, des rauch- 
schwachen Pulvers, des „Pegamoids* usw. ist dies be- 
langlos, dagegen nicht für seine therapeutische Verwen- 
dung, da ja bekanntlich die optisch aktiven Formen 
eines Körpers oft eine ganz andere physiologische Wir- 
kung zeigen als die Racemform. Es gibt nun ein sehr 
einfaches” Unterscheidungsmerkmal zwischen natürlichem 
und künstlichem Kampfer. P. Bohrisch?) hat nämlich 
gefunden, daß Japankampfer mit Vanillinsalzsäure bei 
Wasserbadtemperatur eine grün bis blaue Färbung gibt, 
während der künstliche Kampfer dies nicht tut. Die 
Verunreinigung des Naturproduktes, welche die Reak- 
tion verursacht, ist vielleicht eine den Phoroglukotan- 
noiden nahestehende Substanz (O. Tunmann). 

Zum Schlusse sei noch einiges erwähnt über die 
Statistik der Kampferproduktion und die Preisverhält- 
nisse in den letzten 3—4 Jahren. Nachdem sich die 
Kampferpreise bei der Knappheit des Artikels etwa 
zwei Jahre (1907—1908) auf einer enormen Höhe ge- 
halten hatten, stieg die Ausfuhr aus Japan im Jahre 
1909 auf das Doppelte. Zugleich erfolgte ein Preissturz 
auf 370-280 Mk. pro 100 kg und heute. kostet I kg 
etwa 3,60 Mk. Ich will es dahingestellt sein lassen, ob 
die starke Entwertung des Kampfers lediglich durch 
das Auftreten des Kunstproduktes verursacht wurde. 
Tatsache ist aber, daß die japanische Monopolverwal- 
tung teilweise sogar mit Verlust arbeitet, um den künst- 
lichen Kampfer niederzuhalten. Unter solchen Umstän- 
den hat natürlich die Industrie des künstlichen Kampfers 
gegenwärtig einen harten Stand, zumal da auch die 
Terpentinölpreise ziemlichen Schwankungen unterworfen 
sind und die zahlreichen Kampferersatzmittel?) eine nicht 
zu vernachlässigende Konkurrenz bilden. 

Ich möchte nicht schließen, ohne Herrn Geh. Reg.- 
Rat Prof. Dr. J. Bredt für die Ueberlassung eines 
reichen literarischen Materials herzlich zu danken. 


1) Revue generale des Sciences 1910 p. 721. 

2) Chem. Zentralbl. 1907 II. 428. 

3) O. Kausch, Verfahren zur Herstellung plastischer Massen. 
Diese Zeitschr. 1911 Nr. 5 S. 86. 
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Die Fabrikation der Kunitieide nadı dem Kupferoxyd-Ammoniak-Veriahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


Il. Das Waschen, Trocknen und Umwickeln 
der Fäden. 

Nach dem ältesten Kupferoxydammoniak-Verfahren, 
das uns durch die französische Patentschrift Despeissis 
‘bekannt wurde, wird der Faden in Salzsäure gesponnen, 
auf Spulen oder Trommeln aufgewickelt und in dieser 
Aufwicklungsform in verdünnte Salzsäure gebracht, 
wo durch chemische Einwirkung und durch Osmose der 
Rest von Kupfer und Ammoniak unter Bildung von 
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Fig. 20. Spulen-Wagen. 


leicht löslichem Kupferchlorid und Chlorammonium ent- 
fernt wird. Despeissis sagt dann weiter in seinem 
Verfahren: Dieses Salzsäurebad kann durch jedes andere 
Bad ersetzt werden, welches chemisch ebenso wirkt und 
mit Kupfer und Ammoniak lösliche Verbindungen gibt; 
man könnte ebensogut heißes Wasser benutzen und das 
Kupfer elektrolytisch wiedergewinnen. Den durch me- 
thodisches Waschen vollständig gereinigten Faden trocknet 
man in einem Trockenapparat oder durch heiße Luft, 
um ihn dann umzuspulen, zu zwirnen und zuletzt durch 
Abhaspeln in Strangform zu bringen, wie Kokosfäden 
zu titrieren, zu färben und zu verweben. 

Im Anschluß an dieses Verfahren wäscht Dr. Pauly 
das aufgewickelte Material ebenfalls auf der Spule aus 
und haspelt die nassen Fäden unter gleichzeitiger 
Trocknung um. — Im Großbetrieb wird die Weiter- 
behandlung des Kupferoxydammoniak-Zellu- 


Fig. 21—24. 


Wäscherei-Einrichtung und Anlage. 


legene Walzen angeordnet 


(lortsetzung.) 


losefadens wie folgt vor- 
genommen: Die von der 
Spinnmaschine beim Abzug 
entfernten Glasspulen werden 
auf Spulenwagen (Fig. 20) 
oder auf einer Ilängebahn 
nach dem Wäschereiraum ge- 
bracht. Durch die Fig. 21, 
22, 23 und 24 ist eine Wä- 
scherei-Einrichtung und An- 
lage dargestellt. Die auf 
den Spulenwagen von der 
Spinnerei zugeführten Spulen 
werden auf die Holzge- 
stelle HH (Fig. 23 und 24) 
gelegt und von da auf einen 
Waschbock K gebracht, der 
für sechs übereinanderge- 


ist. Die Fig. 25und 26 stellen 
eine größere Vorderansicht 
und Schnitt eines solchen höl- 
zernen Waschgestelles dar. 
Die von der Spinnerei kom- ____ 


menden Walzen bringt man N 
in die unterste Lage VI, wo 
sie eine bestimmte Zeit 


(!a—1 Std.) durch das aus 


dem Behälter A durch die 
Leitungen c und die Tropf- 
röhren e zufließende Wasser gewaschen werden. Da- 
bei wird das Waschen systematisch derart durchge- 
führt, daß die unter dem Berieslungsrohr befindlichen 
Walzen I zum Trocknen von Iland weggenommen werden, 
sobald festgestellt ist, daß die auszuwaschenden Chemi- 
kalien vollständig entfernt sind. Die Walzenreihe Il 
wird dann in Stelle I, IIE nach II u. s. w. gehoben; so 
wird das auf der Spule aufgewickelte Fadenmaterial je 
nach dem Titer und der Dicke der Schicht 4—6 Stunden 
berieselt; dem aus A zufließenden Waschwasser werden 


Fig. 25. 
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Fig. 27. 


geringe Mengen Essigsäure beigemischt. — Um das 
spätere Abhaspeln der Fäden zu erleichtern, werden 
die Walzen kurze Zeit (ca. 15 Minuten) einem warmen 
Seifebad von 50° C unterworfen. Zur Verwendung 
kommt Marseiller- oder Stockhauserseife, die dann später 
aus den Strähnen ausgewaschen wird. Zum Seifen der 
Fäden dient das in Fig. 23 in Oberansicht dargestellte 
kürzere Holzgestell L und die Holz- oder Steingutbe- 
hälter BB, aus denen die Flüssigkeit zugeführt wird; 
die Kanäle GG dienen zum Abführen des Wonchwässens 
— Dieses Verfahren von Dr. Fremery und J. Urban 
der (rlanzstofffabriken hat sich in der Praxis gut be- 
währt. 

Eine Verbesserung wird durch die in der Fig. 27 
und 28 dargestellte Waschmaschine nach J. Foltzer 
Maschinenfabrik Wenzelius und Schlüsselburg 
in Metz-Sablon) insofern erzielt, daß das mit vieler 
Handarbeit verbundene Hochheben der Walzen von der 
Maschine besorgt wird. Die hier etwas kleinern Zellu- 
loidspulen S werden auf einem endlosen Band A auf- 
gelegt und gelangen im Umschaltemoment — den der 
Arbeiter so nicht abzuwarten hat — auf die endlosen 
Ketten BB, welche über Kettenrollen CC gelegt sind 
und ihre Bewegung vom Zentralantrieb A erhalten. 
Auf jedes dritte oder vierte Kettenglied ist eine nach 
außen offene Oese E aufgesetzt, zur Aufnahme der 
Stäbe T, auf welchen eine, zwei oder mehrere Spulen SS 
aufgeschoben wurden. — Die Waschflüssigkeit wird von 


Fig. 29. 


Spulmaschine. 
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Waschmaschine nach Foltzer, 
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der Leitung F und den Tropfröhren G zugeführt und 
rieselt von Walze zu Walze, während die für längeres 
oder kürzeres Waschen einstellbaren Schalträder H die 
Spulenbeim Umlaufen = 
der endlosen Ketten 
schrittweise heben. 
Die Spulen werden 
auf der einen Seite 
der Maschine einge- 
legt, durch zwei oder 
mehrere Bäder behan- 
delt und auf der ent- 
gegengesetzten Seite 
abgenommen. — Die 
so ausgewaschenen 
Fäden werden nun 
auf den großen Glas- 
oder Zelluloidspulen 
getrocknet (Patent 
Fremery und Urban), 
wobei der Widerstand 
der zylindrischen 
Walze eine sehr gleichmäßige Spannung erzeugt. 
Das Trocknen auf den Walzen wird bei ver- 
hältnismäßig niederer, etwa 40° C nicht übersteigender 
Temperatur vorgenommen, dauert je nach der Dicke 
der Schicht und dem Titer des Fadens 12—18 Stunden 
und kann durch verstärkten Luftwechsel beschleunigt 
werden. Hingegen würde eine hohe Temperatur eine 
mürbe glanzlose Masse ergeben. Die Trockenräume 
sind so eingerichtet, daß die nassen, aus der Wäscherei 
bezogenen Walzen auf der einen Seite hingebracht und 
auf llolzgestelle gelegt werden, während auf der andern 
Seite die zuletzt trocken gewordenen Walzenreihen einer 
vorhergehenden Füllung entfernt werden; es wird so an 
Zeit, Platz und Wärm: gespart. 
Die aus der Tro- ir. 32 
ckenkammer ent- BE 
nommenen Walzen 
werden nun auf 
Spulenwagen in die 
Spulerei beför- 
dert, wo der Faden 


Fig. 30. 


Fig. 31. 


von den großen 

Glasspulen auf | 
kleine Holzspulen Fig. 33. Spulenbrett. lP 
umgespult wird. A 


Das Umspulen hat Fig. 34. Holzspule. 
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den Zweck, ein Zwirnen der Fäden zu ermöglichen und 
kann für ungezwirntes Material der Faden von der 
Glasspule sofort in Strangform gebracht werden. Die 
Fäden beim Abziehen von den großen und schweren 
Glasspulen direkt zu zwirnen, um so das Umspulen zu 
umgehen, ist bis jetzt in der Praxis nicht durchgeführt 
worden. 

Die Spulmaschinen bestehen aus einem Tisch E 
(Fig. 29, 30 und 31), auf dem die Glaswalzen A aufge- 
stellt werden. Der Faden K wird frei, oder, wie aus 
der Fig. 27 zu ersehen ist, durch einen leichten Flügel, 
von der Walze A abgezogen, über eine Rolle D und 
den Fadenführer H geführt und auf der kleinen Holz- 
spule B aufgewickelt. Die Spule B ist auf einer Spindel 
aufgesteckt und wird beim Auflegen von der Scheibe C 
mitgenommen. Die Arbeiterin hat beim Reißen des 
Fadens das auf der Glaswalze A zurückgebliebene Ende 


mit dem abgerissenen Fadenende der llolzspule B sorg- 
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fältig zu knüpfen und die vollgelaufenen Spulen auszu- 
wechseln. Es ist besonders darauf zu achten, daß die 
Luftim Spulsaal durch eine geeignete Wasserzerstäubung:- 
an!age auf dem nötigen Feuchtigkeitsgehalt erhalten 
bleibt, wodurch die Tagesproduktion bis zu 50°/o erhöht 
werden kann. Für die verschiedenen Titer der gespon- 
nenen Seide sind im Fabrikraum Tarife angeschlagen, 
nach denen die Spulerinnen bezahlt werden. Um dies 
durchzuführen, erhält jede Arbeiterin ein numeriertes 
Spulenbrett (Fig. 32 und 33), auf dem z. B. 21 leere 
Spulen aufgebracht sind. Das Brett wird mit den leeren 
und nachher mit den vollen Spulen abgewogen, die 
Differenz ergibt das Gewicht der Seide, das bei der 
Lohnberechnung in Betracht kommt. Ebenso wird auch 
beim Zwirnen und Haspeln verfahren, hingegen werden 
fehlerhafte Fäden im Taglohn verarbeitet. Die Fig. 34 
veranschaulicht eine auf der Spindel A der Spulmaschine 
aufgesteckte Holzspule B. (Fortsetzung folgt). 


Referate. 


Fischer E. J., Regenerieren und anderweitige Verwertung 
von vulkanisierten Kautschukabfällen. (Die Gummi-Industrie, 
IV. Jahrg. Nr. 1, 2 und 3. 

Fischer bespricht in 


ausführlichster Weise die verschiedenen 


Systeme der Kautschukregeneration und gibt zum Schlusse eine 
äußerst interessante Uebersicht der Patente, welche die Kautschuk- 
regeneration betreffen. Sie sollen wegen ihrer besonderen Wichtig- 
keit im Nachfolgenden wiedergegeben werden: 


Deutschland. 


Nummer 
d. Patents 


aama a Tu m Ő- ILL —— rn nn 


Datum Patentinhaber 


m N m IT TI —— I nn 


3859 | 24. 4. 1878 | L. Danckwerth und | Verfahren zur Benutzung von 
R. D. Köhler Kautschuköl, welches aus 
alten Gummiwaren gewonnen 

k wurde 
9910 4. 9. 1879 | L. Heyer Verfahren zur Wiedergewinnung 


des Gummis aus gebrauchtem 


Titel des Patents | Klasse 


aaaea BE en 


Kurze Inhaltsangabe 


22 |Das durch Destillation von Altgummi gewonnene 
und eingedickte Kautschuköl wird mit oder ohne 
Zusatz von Pflanzenölen als Kautschukersatz oder 
Zusatzstoff zu Gummimischungen benutzt. 


22 | Wasserdampf wird über geschmolzenen Altkautschuk 
geleitet. 


vulkanisierten Gummi 


18136 | 22.11.1881 | N. C. Mitchell Behandlung der Abfälle. mit verdünnter Schwefel- 

` von Gummi aus Abfällen von säure oder Salzsäure, eventl. bei gleichzeitiger 
Gummiwaren Dampfzuleitung. 

61961 | 27. 2.1891 | A. F. B. Gomess Entschweflungs-Verfahren für | 39 | Behandlung mit verdünnter Schwefelsäure und kohlen- 


vulkanisierten Gummi, Gutta- 


percha und dergl. 


‚5063 | 14.10.1893 | Michelin & Cie. 


99689 | 22.10.1897 | Deutsche Gummi-Ge- 


sellschaft, G.m.b.H. 


104 356 | 18.12.1898 | M. Zingler 


Verfahren zunı Entvulkanisieren 


Verfahren zur Wiedergewinnung | 39 
vonvulkanisiertem Kautschuk 


Verfahren zum Regenerierenvon 
vulkanisiertem Weichgummi 


Aufarbeitung von unbrauchbar 
gewordenem Kautschuk 


stoffhaltigem Eisen, vor dem Kochen mit Alkali- 
lauge. 


39 | Behandlung mit Metallen oder Legierungen und 
Lösungsmitteln, welche gegen Gummi und Metalle 
indifferent sind, in der Wärme. 

39 ; Anilin, Toluidin, Xylidin und deren Homologe dienen 
als Lösungsmittel, die entweder in Form wasser- 
löslicher Salzes oder durch Lösungsmittel vom 
Gummi getrennt werden, 


39 |Gewaschener Kautschuk wird in folgende Lösungen 
getaucht: in heiße, wässrige Brechweinstein- und 
Gerbsäurelösung oder in kalte Lösung von Gerb- 
säure und Sulfiten oder in heißes, wäßriges Ge- 
misch der 3 Chemikalien. 


Masse vulkanisiert. 


109 827 9. 7. 1898 | Dr. R. Rickmann Verfahren zum Verarbeiten von : 39 | Behandlung der Abfälle mit Leinöl bis zur Auflösung 
Gummiabfällen - und darauffolgende Vulkanisation. 
112017 | 16. 4. 1899 | A. E. J. V. J. Theil- | Verfahren zum Entvulkanisieren © 39 | Zur Entschwefelung dient eine Natriunisulfitlösung. 
gaard von Kautschuk, Guttapercha 
und dergl. 
112700 | 24.5. 1899 | A, E. J. V. J. Theil- | Verfahren zum Entvulkanisieren | 39 | Zur Entschwefelung dienen Lösungen von Cyaniden. 
gaard von Kautschuk, Guttapercha z. B. Cyankalium, bei mäßiger Wärme. 
und dergl. 
116 913 | 16. 5. 1899 | D. J. Caselmann | Verfahren zum Regenerierenvon 39 | Das Material wird mit Phenol oder seinen Homo- 
| | Weichgummi logen bis zur Bildung einer Emulsion erwärmt, 
dann letztere längere Zeit bei 120 — 170° er- 
hitzt. Alkalien scheiden den Kautschuk aus der 
| Lösung ab. 
119127 30. 5. 1899 | A. H. Marks | Verfahren zum Entvulkanisieren 39 |Der Kautschuk wird mit Aetzalkalilaugen unter 
s I von Kautschuk Dampfdruck erhitzt. 
119 637 9.10.1900 | Dr. Zühl & Eisemann | Herstellung eines Kautschuk- 39b ! Kautschukabfälle, in Naphthalin gelöst, werden mit 
(Zus.-P. z. und Guttaperchaersatzes chinesischeın Holzöl und Harz vermischt, das 
Naphthalin mit Wasserdampf abdestilliert und die 


119 635) 


l. Oktober 1911. 


Nummer | 
d. Patents 


120 810 


126 968 


135 054 
150 271 
154 111 


166 639 


171 057 


172 866 


174797 
180 150 


188 5, 4 


190 506 


193 295 


193 323 


195 417 


197 154 


200 465 


200 667 


202 130 


31. 12. 1899 


3. 10. 1900 


23. 6. 1901 


2. 9. 1902 

N Z. 
112 017) 

6. 4. 1902 


16. 3. 1904 


30. 6. 1903 


. 1903 


1904 


. 1905 


. 1904 


. 1904 


. 1906 


. 1906 


24. 


~y 


. 1906 


. 1906 


11.1". 1906 
(Zus.-P. Z. 
197 154) 


11. 11.1906 


Patentinhaber 


Dr. C. Th. Brimmer 


C. A. R. Steenstrup 


O. Haltenhoff 


A. E. J. V. J. Theil- 
gaard 


J. Chautard und 
H. Kessler 
B. Roux 


Dr. P. Alexander und 
Dr. F. Frank 


A. Kittel 


L. Th. Petersen 


J. Neilson 


Dr. Zühl & Eisemann 


L. Th. 


Petersen 


R. B. Price 


W. A. Könemann 


G. Wunderlich 


M. Fränkel & Runge 


E. A. L. Rouxeville 


M. Fränkel & Runge 


G Koeber und Dr. V. 
Scholz 


Tite! des Patents 


Verfahren zum Regenerieren von 
Gummi 


Verfahren zur Herstellung eines 
Kautschukersatzstofťes 


Regenerieren von Kautschuk- 


abfällen 


Verfahren zum Entvulkanisieren 
von Kautschuk, Guttapercha 
und dergl. 


Verfahren zum Regenerieren von 
Kautschuk- und Guttapercha- 
abfüllen 

Verfahren zur Wiedergewinnung 
von vulkanisiertem Kautschuk 
und Ebonit 


Regenerieren von Kautschuk 


Verfahren zur Wiederbrauch- 
barmachung von vulkanisier- 
ten Gummiabfällen 


' Verfahren zum Wiederverwend- 


barmachen von Kautschuk- 


abtällen 
Regenerieren von Gummiab- 


fällen aller Art 


Regenerieren von Kautschuk 


Verfahren zum Entfernen von 
Gewebefasern aus zu regene- 
rierenden Kautschukabtällen 


mit Hlilfe von Alkali 
Regencrieren von Kautschuk- 
abfällen 


r 


Aufarbeitung von Kautschuk- 
abfällen 


Regenerieren von Kautschuk- 
abfällen 
Verfahren zur Darstellung 


kautschukähnlicher, filtrier- 
barer Flüssigkeiten aus Alt- 
gummi und Gummiabfällen 


WXederbrauchbarmachen 
Kautschukabfrällen 


von 


Herstellung kautschukmilch- 
ähnlicher. filtrierbarer Flüssig- 
keiten aus Altgummi oder 
Gummiabfällen 


Verfahren zur Abscheidung des 
dem vulkanisierten Kautschuk 
mechanisch 
Schwefels 


beigemengten, 
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39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 


39 
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Kurze Inhaltsangabe 


Das Altgummipulver wird mit Rizinusöl (auf höch- 
stens 210° C) erhitzt. Aus der erkalteten Lösung 
wird durch Spiritus von 90°, der Gummi ausge- 
schieden. 

Die Kautschukabfälle werden unter Luftzufuhr mit 
Leinöl erhitzt, bis Lösung eingetreten ist. Nach 
der Abtrennung des Ungelösten wird die Kaut- 
schuklösung eingedickt. 


Die gemahlenen nnd in dünner Schicht ausgebrei- 


teten Abfälle werden im Vakuum längere Zeit 
erhitzt. 
Behandlung der Kautschukabfälle wie nach dem 


llauptpatent, jedoch bei Temperaturen über 100° C 
unter Druck. 


Die Abfälle werden in Phenolen im Vakuum auf 
etwa 100° C erhitzt und dadurch gelöst. 
Mischen des zerkleinerten Kautschuks mit 1 —5°o 


Schwefel und Pressen der Masse bei etwa 500 Atm 
bei 150—200’ C. 


Bei der Lösung der Kautschukabfälle werden außer 
dem flüchtigen Lösungsmittel noch solche Körper 
zugesetzt, die sich selbst durch Schwefelaufnahme 
kautschukartig verändern (z. B. Kautschukharze. 
Faktis, fette Oele, Asphalte usw.). 


Die zerkleinerten Abfälle werden mit Verbindungen, 
welche Schwefel aufnehme:s können, z. B. kohlen- 
sauren Alkalien oder Aetzalkälien, in Pulverform 
trocken gemischt und dann auf 220 - 280% C’ ca 

2—3 Stunden erhitzt. Bei größerem Füllstoffgehalt 

kann noch Hlarzpulver zugesetzt werden. 


Die zerkleinerten Abfälle werden in geschlosse:.en 
Gefässen mit einer wäßrigen Phenol- oder Kreosot- 
lösung auf 150 -190° C erhitzt. 

Auflösen der Abfälle in Hlarzöl unter Erwärmen, 
darauf Abtrennen der nicht gelösten Stoffe und 
Ausfällen des Kautschuks durch Azeton. 


Der zerkleinerte Kautschuk wird mit Seifenlösung 
erhitzt. Statt dieser kann auch eine Suspension 
von Kohlenwasserstoffen in Seifenlösung Verwen- 
dung finden, ferner noch Salze, welche Schwefel 
lösen, zugesetzt werden. Die Behandlung erfolgt 
bei 110— 180° C unter Druck. 


Die Abfälle werden mit einer schwachen Aectzalkali- 
lösung bei einer ihren Siedepunkt nicht überschrei- 
tenden Temperatur und unter nohem hydraulischen 
Druck behandelt. 


Der zerkleinerte Altgummi wird in offenen Gefäßen 
mit Natronlaugen von solcher Konzentration be- 
handelt, daß sie bei gewöhnlichem Luftdruck bei 
Temperaturen, die oberhalb des Schmelzpunktes 
des Schwefels liegen, sieden. 


Die Kautschukabfälle werden mit faserzerstörenden 
Mitteln bei Gegenwart nicht flüchtiger Stoffe, ins- 
besondere Teer. Pech, Harz und dergl. erhitzt. 


Die Abfälle werden mit verdickten trocknenden Oelen. 
wie Leinöl, Rizinusöl usw. vermischt. 


Die durch Erhitzen von Altgummi mit Lösungsmitteln 
erhaltene Kautschuklösung wird mit stark alka- 
lischen Flüssigkeiten unter Druck und Rühren in 
der Wärme behandelt, worauf nach Beigabe von 
Wasser das Lösungsmittel abdestilliert wird. Die 
zurückbleibende Kautschukmasse wird sodann mit 
Wasser unter Druck erhitzt. Aus der gewonnenen 
Kautschuklösung kann der Kautschuk durch Säuren 
gefällt werden. 


Die Abfälle werden im Autoklaven mit oder ohne 
Ucberdruck mit dem Reaktionsprodukt aus Ter- 
pentinöl und Schwefelsäure gemengt, wobei sich 
der Kautschuk löst. 

Behandlung wie im Hauptpatent, nur ohne Anwen- 
dung von Druck. 


Der Lösung des vulkanisierten Kautschuks werden 
solche mit ihr mischbare Flüssigkeiten zugesetzt, 
welche nur auf den freien Schwefel fällend wirken. 
Die Kautschuklösung wird sodann vom Schwefel 
getrennt und aus ihr der Kautschuk auf beliebige 
Weise geschieden. 
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Nummer 
d. Patents 


Patentinhaber 


Datum 
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Titel des Patents 


Nr. 19 


Kurze Inhaltsangabe 


ve 


202 850 . 3. 1907 | Basler Chemische Verfahren zur Regenerierung 39 Der zerkleinerte Kautschukabfall wird mit über 100° 
l"abrik von Kautschuk '  siedenden Aethern der Fett-, aromatischen und 
heterozvklischen Reihe unter Umrühren auf 100° 
oder darüber erhitzt und der Kautschuk aus der 
Lösung wieder abgeschieden. 

208 290 3. 2. 1906 | A. Gentzsch Wiederbrauchbarmachung vul- ! 39 | Der fein zerkleinerte Altgummi wird mit dem 5.— 10. 
kanischer Kautsc hukabfälle Teil seines Gewichtes Anilin innig vermischt und 

| 14—!]ı Stunden auf 130 - 160° C erwärmt. 

2182 22. 4. 1908 | N. Chercheffsky Verfahren zur Herstellung von 39 | Die Kautschukabfälle werden in Naphthensäuren ge- 
| Lösungen von Harzen, Faktis, löst, aus der Lösung entweder der Kautschuk ge- 
| Rohkautschuk sowie von zur fällt, oder die Säuren durch Bildung von wasser- 
Kautschukregeneration be- löslichen Salzen entfernt oder die Naphthensäuren 

sonders geeigneten Lösungen durch Destillation vom Kautschuk getrennt. 
von Altkautschuk 

220 393 2. 6. 1906 W. A. Könemann Regenerieren von unbrauchbar | 39 |Der zerkleinerte Altgummi wird bei 100—105° in 
gewordenem vulkanisiertem einer Säuremischung aus Schwefelsäure und Salz- 

Kautschuk säure und mit Wasser behandelt. 
221066 | 21.11.1906 | Les Produits Chimi- | Verfahren zur Regeneration von 39 Lösungen von Kautschuk in Terpineol oder ana- 
ques de Croissy Kautschukabfällen sowie zur logen Sauerstoffverbindungen der Terpene werden 
. J. Basler Reinigung von Rohkautschuk mit solchen Flüssigkeiten versetzt, die entweder 
| die Verunreinigungen des Kautschuks oder diesen 
h selbst fällen. 

225 229 | 29. 3. 1907 | Fr. W. Passmore Regenerieren von Kautschuk- 39 Die Abfälle werden in Cineol (Eucalyptol) oder 
abfällen und Gewinnung von dieses enthaltenden Oelen gelöst. Die Trennung 
reinem Kautschuk aus Roh- des Kautschuks vom Lösungsmittel wird durch 

| kautschuk Fällung oder Destillation mit Wasserdampf be- 
wirkt. 

226 158 | 19. 2. 1909 | ©. C. Immisch Verfahren zur Herstellung von | 39 Das Abfallmaterlal wird in Form von Dreh- oder 


Gegenständen aus 
Ebonit oder Vulkanit 


| 


Kunsthorn Marke Galalith als Schmuck. („Galalith“.) 

Von den vielen Gegenständen, welche in dieser Richtung daraus 
gefertigt werden, seien an dieser Stelle nur die folgenden genannt: 
Perlen zu Halsketten., Haarnadeln, Einsteckkämme, Schmuckschalen und 
Kästchen, Verzierung zu Beleuchtungskörpern usw. usw. Als Farben 
werden besonders gern genommen Koralle und Bernstein, letztere 
erst neuerdings. Die Herstellung der Perlen erfolgt am schnellsten 
auf den auch für die Knopffabrikation verwendeten Maschinen durch 
Fräsen. Das in verschiedenen Stärken zu habende Stangenmaterial 
wird in voller Stangenlänge in die Maschine eingespannt, das Fräsen 
erfolgt ganz automatisch. Als äußerst vorteilhaft bei der Verarbei- 
tung von Stangen erweist sich die Benutzung von sogenannter ge- 
schliffener Ware, es sind dies Stangen, welche mit Hilfe einer be- 
sonders für diese Zwecke konstruierten Rundschleifmaschine auf 
gleiche Stärke und möglichst gerade geschliffen sind. Die diesem 
Zwecke dienende Maschine arbeitet nicht mit Fräsern, sondern mit 
zwei sich in wechselnder Richtung drehenden Schmirgelscheiben, 
welche indes nicht an der Peripherie, sondern an der Seite zum 
Schleifen ausgenutzt werden. Auf einem dem Gestell einer Dreh- 
bank ähnlichen Untergestell sind auf einer Seite zwei Spindelkästen 
so aufgestellt, daß die Spindeln derselben nicht in der Richtung der 
Wangen stehen, sondern in rechtem Winkel derselben. Während 
der eine Spindelkasten feststehend ist, ist der andere in seitlicher 
Richtung verschiebbar, um die verschieden zu schleitende Stabstärke 
einstellen zu können. Am entgegengesetzten Ende der Wangen 
steht ein weiterer Spindelkasten, welcher, angetrieben von einem an 
der Decke befindlichen Trommelvorgelege, auf den Wangen durch 
Hand oder automatisch durch Zahnstange den beiden anderen, die 
Schleifscheiben tragenden Spindelkästen entgegen bewegt werden 
kann. Vorn auf die Spindel ist ein Dreibackenfutter aufgesetzt, in 
welches in schnellster Weise die zu schleifenden Stäbe genau zentrisch 
eingespannt werden können. Die Schmirgelscheiben selbst haben 
ziemlich grobe Körnung, um sich beim Schleifen nicht zu verstopfen. 
Um den beim Schleifen entstehenden erheblichen Staub zu entfer- 
nen, sind die beiden Schleifspindelkästen vollständig in Holzkästen 
. eingebaut, aus welchen die angeschlossene Leitung der Exhaustor- 
anlage den Staub sofort bei Entstehung absaugt. Das Schleifen 
selbst erfolgt in der Weise, daß der in das Dreibackenfutter des be- 
weglichen Spindelkastens eingespannte rotierende Stab zwischen die 
auf Stabstärke voneinander stehenden, ebenfalls rotierenden Schmirgel- 
scheiben durchgeführt wird. Das in die Brettwandung eingebohrte 
l.och ergibt für den Stab die Führung. Nötig ist allerdings beim 
Arbeiten, daß auch der die Einrichtung bedienende Arbeiter den 
Stab in der Mitte hält, damit kein allzugroßes Schleudern eintritt. 
Sollten die rohen Stäbe zu krumm sein, so werden sie zuvor nach 
vorausgehender Erwärmung gerade gerichtet. Während bei Verwen- 
dung voller Stäbe auf automatischen Fräsmaschinen die einzelnen 
Perlen abgestochen werden, suchen andere Fabrikanten ihre vorhan- 
denen Fräsmaschinen auszunützen. Da auf diesen häufig nur zuge- 
schnittene Stücke verwendet werden können, so müssen also die 
Stäbe zuvor in kleine Scheibe. oder Würfel zerteilt werden. Bei 


Hobelspänen in Formen einem hohen Druck und 
Hitze ausgesetzt. (Schluß folgt.) 


Abfall- 


dieser Art der Verarbeitung ist nun ein genau auf Stärke geschlif- 
fener Stab besonders wichtig, da die Spannzangen der Maschine ein 
möglichst gleich starkes Stück verlangen, Das Abschneiden der 
Scheiben bzw. Würfel erfolgt bei rationellem Betriebe auch wieder 
mit eigens zu diesem Zwecke gebauter Maschine, bestehend in einer 
Kreissäge, welcher die Stäbe automatisch zugeführt werden. Es 
werden in der Regel mehrere Stäbe in senkrechter Richtung in lang- 
same Umdrehung versetzt, ‚durch ihr Eigengewicht fallen die Stäbe 
nach unten auf einen Anschlag und gelangen dann zum schnell 
rotierenden Sägeblatte, welches die Stücke abschneidet. Das Fräsen 
erfolgt dann in der auch bei Knöpfen üblichen Weise. Die fertig 
gefrästen und gebohrten Perlen werden alsdann in bekannter Weise 
in Trommeln geschliffen und poliert, — Wesentlich mehr Geschick- 
lichkeit als die Herstellung der Perlen erfordert die Herstellung von 
Schmuckkästen und dergleichen Artikel. Hier ist dem Austüh- 
renden ein weiter Spielraum gelassen, da Farbe des Materials in 
Verbindung mit der Form des Gegenstandes wesentlich zum guten 
Aussehen beitragen kann. Sollen derartige Gegenstände nicht aus 
massivem Materiale gefertigt werden, so ist das Verleimen schwacher 
Platten auf Holz besonders zu empfehlen. Das Verleimen erfordert aber 
schon bei Zurichtung der Platten große Aufmerksamkeit, sollen die 
aufgeleimten Platten auch nachher gut gerade bleiben. Die aufzu- 
leimenden Platten von Kunsthorn Marke Galalith müssen zuvor auf 
beiden Seiten ganz gleichmäßig abgeschliffen werden, damit die durch 
die Härtung des Kaseingemisches entstehenden Spannungen auf der 
Außenseite auch ganz gleichmäßig sich gegenseitig aufheben. Würde 
man nur eine Seite abschleifen, so würde durch ungleichmäßige 
Spannung sich die Platte sofort rund ziehen, Auch beim Leimen 
ist große Sorgfalt nötig, da das Material hygroskopisch ist, mithin 
Wasser aus dem Leime aufnimmt, alsdann aufquillt und auf dieser 
Seite rund wird, wenn nicht schnell genug das Leimen erfolgt. Als 
Leim dient am besten der auch zum Leimen von Leder verwendete 
sogenannte Riemenleim, welchen man leicht von jeder Treibriemen- 
fabrik käuflich erhält. Handelt es sich um die Herstellung kleinerer 
Büchsen, so wird man in vorteilhaftester Weise sich des massiven 
Materiales bedienen, zumal Platten in den meisten Farben bis zu 
einer Stärke von 16 mm, einige sogar bis zu 20 mm zu haben sind. 
Man achte aber auch hier darauf, daß beide Teile der Büchse aus dem- 
selben Plattenstück ausgeschnitten werden. damit Gewähr dafür ge- 
boten ist, daß auch beide Hälften gleichmäßig ausgetrocknet sind. 
Gut ist es ferner, wenn dem Fertigdrehen ein Ausschroten und 
nochmaliges Austrocknen vorausgehen kann. Durch Verwendung 
verschiedenfarbigen Materiales kann die Wirkung einer derartigen 
kleinen Büchse noch wesentlich erhöht werden. Vorzügliche Wir- 
kungen erhält man durch Zusammenstellung von Schwarz und trans- 
parentem Rot, auch Schwarz mit Marmorimitation oder Verwendung 
von onyxfarbigem Material dürfte vorzügliche Wirkungen ergeben. 
Sollten sich für manche Zwecke massive Platten als zu schwach 
erweisen, so kann man auch durch Zusammenschrauben mit Ge- 
winde größere Büchsen erzielen. 
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Bücher-Beiprediungen. 


Nitrocellulose Industry. A Compendium.of the history, 
chemistry, manufacture, commercial, application 
and analysis of nitrates, acetates and xanthates of 
cellulose as applied to the peaceful arts with a chapter 
on Gun cotton, Smokeless powder and explosive 
cellulose nitrates by Edward Chauncey Worden, Ph. C., 
M A. F. C. S. — Two Volumes. — Constable and Com- 
pany Ltd. London 1911. — 42 shillings net. 

Mit außerordentlichem Fleiß und großer Sachkenntnis hat der 
Autor das vorliegende stattliche Werk (1220 Seiten mit 324 Illustra- 
tionen) über die Zellulose-Ester und verwandte Industrien ver- 
faßt; man erhält einen Begriff von der Gründlichkeit Wordens, 
wenn man im Zeitschriften-Verzeichnis über 300 Fachseit- 
schriften aller Länder berücksichtigt findet und aus dem Patent- 
Index ersieht, daß etwa 1250 amerikanische, 1100 englische, 520 
französische, 320 deutsche und 150 Patente anderer Staaten — ins- 
gesamt also ca. 3300 Patente — exzerpiert, bezw. erwähnt wurden. 

Die Anordnung des Stoffes ist folgende: In Kapitel I wird die 
Zellulose selbst kurz behandelt, Kapitel II bringt die Theorie, 
Kapitel III die Praxis der Erzeugung von Zelulose-Nitraten. 
Die Lösungsmittel für Nitrozellulosen (insbes. Azeton. 
Aether, Eisessig, Nitrobenzol) sowie andere Stoffe, die z. B. als 
Lösungsmittel für Zellulose-Azetate in Betracht kommen (wie Chloro- 
form, 'Tetrachlorkohlenstoff, Chloräthane, Phenylazetat) finden im 
Kapitel IV Erwähnung. — Fuselöl und A mylalk ohol (Kapitel V), 
Ampylazetat (Kapitel VI) Natürlicher und künstlicher 
Kampfer sowie Ersatzstoffe (Kapitel VII) sind für manche 
der hieher gehörigen Industrien von Bedeutung und werden daher 
ausführlich besprochen, woran sich in Kapitel VIII Mittel zur 
Entfernung von Anstrichen und Firnissen sowie Ersatz- 
stoffe für Terpentin anschließen. — Kapitel IX behandelt Pyro- 
xylin-Lösungen (Auflösen, Filtrieren etc.), während der größere 
Abschnitt X den Pyroxylin-Lacken und -Firnissen gewidmet 
ist. Von besonderem Interesse ist Kapitel XI (Kunstleder); hier 
finden sich viele spezielle Angaben über Fabrikation, die einen Rück- 
schluß auf die bedeutende Entwicklung der Kunstleder-Industrie in 
den Vereinigten Staaten gestatten. Auch Pyroxylin Water- 
proofing compositions (Verwendung von Zellulose zum Wasser- 
dichtmachen) sind hier behandelt, während Kapitel XII das Ueber- 
ziehen von natürlichem Leder mit Zellulose-Nitraten 
zum Gegenstand hat. Den Schluß des ersten Bandes bildet Kapitel XIII: 
Artificial filaments (Kunstseide). 

Außerordentlich interessant wird der zweite Band mit Kapitel XIV: 
(Celluloid and the Pyroxylin Plastics) eröffnet, worin (mit 
zahlreichen Abbildungen) die Fabrikation des Zelluloids und der 
Zelluloidwaren beschrieben wird, sowie auch einiges über Ersatz- 
stoffe des Zelluloids sich findet; als Anhang zu diesem Kapitel 
gibt Autor die Nummern und Titel der hieher gehörigen ameri- 
kanischen (über 500) und englischen (ca. 650) Patente an. — 
Die drei nächsten Abschnitte XV, XVI und XVII behandeln die An- 
wendung der Zellulosenitrate in der Mikroskopie, Phar- 
macie und Photographie; besonders das letztere Kapital (ein- 
schließlich Emulsionen und Films) wird an Hand zahlreicher Abbil- 
dungen ausführlich ahgehandelt. Eine große Rolle spielen bekanntlich 
die Zellulosenitrate in der Explosivstoffindustrie; das Kapitel 
XVIII behandelt auf etwa 100 Seiten die Herstellung und Unter- 
suchung der rauchlosen Pulver. — Die zu immer größerer Be- 
deutung gelangenden Zellulose-Azetate gelangen im Abschnitt 
XIX zur Besprechung, wobei auch Zelluloseformiate und -Propionate 
sowie Stärkeazetate berücksichtigt sind; doch ist natürlich den Aze- 
taten der weitaus größte Raum gewidmet. — In ähnlich ausführlicher 
und gründlicher Weise sind die Zellulose-Xanthate (Viscose) 
abgehandelt, wobei Herstellung und Verwendung, sowie Untersuchung 
eingehend geschildert werden. — Kapitel XXI gilt dem denaturierten 
Aethylalkohol, insbesondere werden die diesbezüglichen ameri- 
kanischen Vorschriften mitgeteilt. — Das letzte Kapitel XXII bringt 
noch verschiedene ergänzende Angaben. 

Auf etwa 90 Seiten sind zum Schluß mit großer Sorgfalt 
Patent-, Autoren- und Sachregister zusammengestellt. 
Die Industrie der Nitrozellulosen und anderer Zellulose- 
Ester ist zu einem imposanten Umfang gelangt; es ist mit Freuden 
zu begrüßen, daß das Gesamtgebiet eine so gründliche und sach- 
kundige Bearbeitung gefunden hat, die nach allen Richtungen hin auf 
möglichst kleinem Raum der Materie gerecht wird. -S 
La soie artificielle et sa fabrication par Joseph Foltzer. 

Auf Seite 274 in Nr. 14 dieser Zeitschrift ist der Preis dieses 
Buches irrtümlich zu Francs 12.— angegeben; tatsächlich kostet das 
Buch Frcs.16.— (Mk. 12.80). 


Patent-Beridit. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 

D. R.-Patent 236584 Kl.76d vom 24. 2: 1910. Vereinigte 
Glanzstofffabriken A.-G. in Elberfeld. Aufwickeltrom- 
mel für Fäden. In der Textilindustrie, besonders in der Her- 


stellung künstlicher Textilfäden als geklebte strohartige Bändchen, | 
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ebenso in der Herstellung von Kunstseide nach jedem der bekannten 
Verfahren ist es erforderlich, im Laufe des Herstellungsprozesses 
den Faden einer ganzen Reihe von Behandlungen zu unterwerfen. 
Beispielsweise muß bei dem strohartigen Bändchen zunächst eine 
Reihe von Fäden zusammengeklebt und dieses zusammengeklebte 
Bündel unter stetiger Beibehaltung der Länge getrocknet werden, 
Aehnlich ist es bei den bekannten Verfahren der Kunstseideherstel- 
lung erforderlich, die Fäden einer ganzen Reihe von Prozessen nach- 
einander zu unterwerfen und sie dabei stets in Spannung zu halten. 


Die bis jetzt bekannten Verfahren zur Herstellung derartiger Fäden 
stellen alle einen mehr oder weniger unterbrochenen Betrieb dar, 
indem man den Faden auf Haspel oder auf Spulen gibt, die in ihrem 
Material den betreffenden Chemikalien, mit denen der Faden be- 
handelt werden muß, angepaßt werden müssen und dadurch mit- 
unter zu großen Unbequemlichkeiten führen. Ohne Zweifel ist es 
ein erstrebenswertes Ziel, für diese Prozesse einen kontinuierlichen 
Betrieb zu erzielen, d. h. den Faden der Reihe nach durch die ein- 
zelnen Prozesse hindurchzuführen, ohne daß ein Umspulen oder Um- 
haspeln erforderlich wird. Meist scheitern derartige Versuche daran. 
daß die Einwirkung der betreffenden Chemikalien eine zu lange Zeit 
dauern muß und eine Maschine, die den Faden in kontinuierlichem 
Betrieb und in gerader Linie durch verschiedene Prozesse führen 
sollte, eine praktisch nicht verwendbare Länge haben müßte. Die 
vorliegende Erfindung gibt dagegen die Möglichkeit, die große Länge 
des Fadens in die Form einer Schraubenlinie zu bringen und da- 
durch die ganze Vorrichtung in außerordenlicher Weise zusammen- 
zudrängen und zugänglich zu machen. Der grundsätzliche Arbeits- 
vorgang, der durch die im folgenden beschriebene Vorrichtung ge- 
leistet werden soll, ist der, daß ein Faden auf einen trommelartigen 
rotierenden Körper aufgewickelt und dabei derart seitwärts in Rich- 
tung der Längsachse der Trommel verschoben werden soll, daß er 
stets in einer Ebene A-A auf- und in einer seitwärts in beliebiger 
Entfernung gelegenen parallelen Ebene B-B abgewickelt wird (Fig. 1), 
ohne dabei einer gesonderten zweiten Trommel mit Seitenverschie- 
bung der Stäbe zu bedürfen und ohne daß ein Kreuzen und Ver- 
fangen der Fäden stattfindet. Im Prinzip wird dies dadurch erreicht, 
daß man zwei Gruppen von Trommelsegmenten ineineinanderbaut. 
Nimmt man zunächst an (an Hand der Fig. 1—4), daß Gruppe II 
fest ist, d. h. aus Segmenten besteht, welche fest in zwei Scheiben c 
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Fig. 3. 


2 


befestigt sind, dann wird System I durch radiale Schlitze der Scheibe c 
(s. Fig. 2), lose in der Kurvenscheibe d (Fig. 3—4) geleitet — immer 
parallel bleibend —, die folgenden Bewegungen ausführen: 1. eine 
Bewegung radial nach außen, 2. eine Bewegung achsial nach der 
Seite hin, 3. eine Bewegung radial nach innen und 4. achsial entgegen- 
gesetzt der Bewegung 2. Somit wird 1. der Faden durch die Seg- 
mentgruppe I erfaßt, so weit, bis er frei von der Oberfläche der 
Gruppe Il wird. 2. Der auf der beweglichen Segmentgruppe be- 
findliche Faden wird um das gewünschte Maß in Richtung der 
Trommelachse verschoben. 3. Der Faden wird wieder von Gruppe | 
der Gruppe lI abgegeben. 4. Die nunmehr von dem Faden freie 
bewegliche Gruppe I kehrt wieder in ihre Anfangsstellung zurück. 
Eine besondere Ausbildung dieses Bewegungsprinzips würde sich 
z. B. folgendermaßen gestalten. Die feste Scgmentgruppe besteht 
aus Stäben, die an zwei Scheiben c (Fig. l und 2) befestigt sind. 
Die beweglichen Segmentstäbe sind lose durch die radialen Schlitze 
der festen Kopfscheiben c (Fig. 2) geführt und erhalten ihre Bewe- 
gung radial zur Trommel und parallel zur Trommelachse durch zwei 
Kurvenscheiben d (Fig. 1, 3 und 4), die Kurvenrinnen e nach Fig. 5 
und 6 tragen. Die Kurvenscheiben d besitzen angegossene Büchsen f 
(Fig. 1). Auf diesen Büchsen sitzt je ein Zahnrad g, welches mittels 
Differentialtriebes von der Hauptwelle 1 und Riemscheibe m durch 
die Zahnräder h und i angetrieben wird, Die Zähnezahlen sind bei- 
spielsweise so zu wählen, daß bei einer Gesamtumdrehung der 
Trommel die beweglichen Segmente um !ıs des Umfanges zurück- 
bleiben. — Die Gestalt der Kurvenscheiben d ist aus Fig. 3 und 4 zu 
entnehmen. Es geht aus der Zeichnung ohne weiteres hervor, daß 
die in den Schlitzen der Scheibe c (Fig. 2) radial verschiebbaren 
Stäbe der beweglichen Gruppe den Wellenbergen und Wellentälern 
der Kurve folgen müssen und so einmal einen größeren bezw. einen 
kleineren Umfang als die feste Stabgruppe besitzen werden. Die 
Trommelsegmente werden einmal über die festen Stäbe gehoben, 
einmal unter diesen verschwinden. — Um nun mit der Kurvenscheibe d 
auch gleichzeitig eine achsiale Verschiebung ausführen zu können, 


Fig. 4. 


sind auf dem Grunde der Kurvenrinne Erhöhungen und Vertie- 
fungen eingelegt (Fig. 4), denen die beweglichen Segmentstäbe 
folgen müssen. Um vorzeitigem Verschleiß der Stäbe vorzubeugen 
und eine größere Genauigkeit der Bewegungen zu erhalten, wird die 
eine Kurvenscheibe durch eine Feder k (Fig. 1) angedrückt. In der 
teilweisen Abwicklung dieser Rinne (Fig. 4) sind ei ige Stellungen 
der beweglichen Stäbe angegeben. Anstatt einer festen und beweg- 
lichen Stabgruppe können auch die Stäbe beider Gruppen in Schlitzen 
der Scheibe c durch Kurvenscheiben geführt werden, und zwar so, 
daß, wenn die radiale Bewegung ausgeführt ist, eine Gruppe ihre 
höchste, die andere ihre tiefste Stellung einnimmt. S. 
D.R.-Patent 237616 vom 26. 6. 1908. Zusatz zum D. R.- 
Patent 228872 vom 20.2.1908. Glanzfäden-Aktien-Gesell- 
schaftin Berlin. Verfahren zur Herstellung haltbarer 
Spinnlösungen für Kunstfäden o. dergl. Nach dem Haupt- 
patent werden Kohlehydrate, wie Mono- und Polyaccharide, der 
mittels Kupferoxydamımoniak gelösten Zellulose einverleibt. Auf diese 
Weise wird eine Spinnmasse mit besonders wertvollen Eigenschaften 
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erhalten. Es wurde nun gefunden, daß nicht allein die mehrwertigen 
Alkohole, die zu den Kohlehydraten gerechnet werden, die Eigen- 
schaft besitzen, Zelluloselösungen in vorteilhafter Weise zu verändern. 
sondern auch noch eine Reihe Alkohole, wie z. B. Mannit, Dulecit 
Vermischt man. derartige Stoffe mit der Zelluloselösung, entsprechend 
der im Hauptpatent gegebenen Vorschrift, so erlangen die Lösungen 
ebensolche wertvolle Eigenschaften wie nach dem Verfahren des 
Hauptpatentes. S. 
D. R-Patent 237/717 vom 5. 8. 1909. Dr. Rudolf Hömberg 
in Charlottenburg. Verfahren zur Herstellung künst- 
licher Fäden. Films und anderer Zelluloseerzeugnisse 
aus Kupferoxydammoniakzelluloselösungen. Bekanntlich 
werden mit Erfolg künstliche Fäden, Films und andere Zellulose- 
erzeugnisse aus Kupferoxydammoniakzelluloselösungen hergestellt. 
Es hat sich Aun die eigenartige Tatsache feststellen lassen, daß 
künstliche Fäden u. dgl. von bedeutend höherem Wert gewonnen 
werden können, wenn man zu den Kupferoxydammoniakzellulose- 
lösungen vor dem Verspinnen Aldehyde oder deren Verbindungen, 
z. B. Formaldehyd, hinzufügt, indem man eine wie üblich herge- 
stellte Lösung beispielsweise mit 10°Jo einer 40 prozentigen Formalin- 
lösung versetzt. Die Lösungen selbst verändern sich dadurch che- 
misch, was man leicht daran erkennen kann, daß sie, auf eine Platte 
gegossen, beim Trocknen klare, durchsichtige Schichten hinterlassen, 
während dieselben Lösungen ohne Formaldehydzusatz milchige un- 
durchsichtige Häutchen bilden. Die neuen Produkte zeichnen sich 
vor den auf genau gleiche Weise aus formaldehydfreien Lösungen er- 
haltenen Gebilden durch weicheren Griff, größere Klarheit und höhere 
Festigkeit aus. Ebenso ist die Wasserfestigkeit, wenn auch im ge- 
ringerem Maß, erhöht. 5. 
D. R.-Patent 237718 vom 16. 10. 1907. Fürst Guido 
Donnersmarck’sche Kunstseiden- und Azetatwerke in 
Sydowsaue. Verfahren zur Herstellung von Zellulose- 
azetatlösungen. Für die Azetylderivate der Zellulose ist eine 
Reihe von Lösungsmitteln, z. B. Azetylentetrachlorid, Chloroform, 
Azeton und Alkohol bekannt, die indessen nicht für sämtliche Azetyl- 
derivate der Zellulose geeignet sind und z. T., wie Azeton und Al- 
kohol. nur unvollkommen wirken, Auch der Eisessig, der sich sonst 
vor den übrigen bekannten Lösungsmitteln durch Billigkeit auszeichnet 
und verwendet werden kann, ohne daß die Zelluloseazetate zunächst 
in eine trockene Pulver- oder Watteform gebracht werden müssen, 
hat seinen Nachteil, und zwar besteht dieser in der großen Empfind- 
lichkeit der eisessigsauren Zelluloseazetatlösungen gegen Wasser, 
von dem schon geringe Mengen genügen, um die Lösungen zu trüben 
oder durch teilweise Abscheidung von Azetat zu beeinträchtigen. 
Demgegenüber wurde nun gefunden, daß mittels der dem Eisessig 
nahestehenden Ameisensäure Zelluloseazetatlösungen von hohem 
technischen Wert erhalten werden können. Diese Säure ist einmal 
der Essigsäure an lL.ösevermögen weit überlegen und liefert außer- 
dem Lösungen, die überraschender- und bedeutsamerweise selbst 
durch beträchtliche Mengen Wassers nicht ungünstig beeinflußt wer- 
den. Derartige Lösungen lassen sich durch einfaches Auflösen der 
fertigen Azetate in Ameisensäure herstellen. — Beispiel. 10 Teile 
Azetvizellulose werden mit 100 Teilen Ameisensäure übergossen und 
zweckmäßig unter zeitweisem Rühren so lange stehen gelassen, bis 
Lösung eingetreten ist. Dabei kann man je nach Wunsch konzen- 
trierte Ameisensäure, bis auf 80 Prozent abwärts, anwenden. Man 
kann auch mehr Azetylzellulose auf die gleiche Menge Ameisen- 
säure wählen, um eine an Azetylzellulose reichere Lösung zu ge- 
winnen. A 
D. R.-Patent 237816 vom 23. 3. 1910, Zusatz zum D. R.- 
Patent 236537 vom 1. 8. 1908. Rheinische Kunstseide- 
Fabrik A.-G. in Aachen. Verfahren zur Herstellung von 
verspinnbaren Kupferoxydammoniakzelluloselösungen 
mittels Kupfersalz, Ammoniak und fixen Alkalis. Bei 
dem Verfahren nach Patent 236537 werden der Kupferoxydammo- 
niaklösung vor oder nach dem Eintragen der Zellulose o. dgl. orga- 
nische Säuren zugesetzt, wodurch die Haltbarkeit des Lösungsmittels 
und der fertigen Spinnlösung erheblich erhöht und die Auflösung 
der Zellulose im Lösungsmittel erleichtert wird. Es hat sich nun 
gezeigt, daß an Stelle der freien organischen Säuren auch deren Al- 
kalisalze Anwenduug finden können. — Beispielsweise können als 
Zusätze zum Lösungsmittel bezw. zur Spinnlösung an Stelle der 
freien Säuren die Alkalisalze der Weinsäure, Weinstein, Seignette- 
salz, weinsaures Ammonium usw., die Alkalisalze der Zitronensäure 
und diejenigen der Oxalsäure Anwendung finden, Dabei können die 
Salzzusätze etwas höher gehalten werden als die Säurezusätze nach 
dem Hlauptpatent. Es werden z. B. 1—3 Teile festes Kupfervitriol 
mit 10°/o Weinstein, berechnet auf die in Anwendung gebrachte Zellu- 
lose, verrieben, worauf das Gemisch in 5—15 Teilen wässerigem 
Ammoniak von 25° Be. gelöst wird und 2—4 Teile Natronlauge von 
21° Be. zugesetzt werden. Alsdann erfolgt das Eintragen der Zellu- 
lose in der üblichen Weise. S. 
Oesterreichisches Patent 49170. Rudolf Pawli- 
kowskiin Görlitz. Verfahren zur Herstellung vonZellu- 
loselösungen. Zur Bereitung von Lösungen von Kohlehydraten 
(Holzzellulose, Baumwolle, Leinen, Jutefasern usw.) wird Kupfer- 
oxychlorid mit wässerigem Ammoniak benutzt. Man löst Kupfer- 
oxychlorid in einer genügenden Menge Ammoniak, gibt die Kohle- 
hydrate hinzu, schüttelt gut durch und stellt das Gemisch kalt; nach 
einigen Stunden hat sich fast alles restlos gelöst. Die Lösung geht 
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schneller und vollkommener von statten als'nach den bisher be- 
kannten Methoden. . Die Verwendung der ammoniakalischen Kupfer- 
oxychloridlösung macht die vorherige Ueberführung der Zellulose in 
Dinatriumzellulose oder die Vorbehandlung der Zellulose mit oxv- 
dierenden oder reduzierenden Bleichmitteln entbehrlich, kürzt ferner 
die Dauer der Auflösung wesentlich ab und gibt klare, gut spinn- 
bare Lösungen. Die erforderlichen Mengen von Kupferoxychlorid 
und Ammoniak hängen naturgemäß im einzelnen von der Natur und 
Aufbereitung der jeweils benutzten Fasersorten ab und lassen sich 
leicht durch einige Vorversuche finden. Die Kupferoxychloridnenge 
richtet sich weiterhin auch etwas nach der verwendeten Salzsorte, 
denn es gibt bekanntlich etwa fünf verschiedene Kupferoxychloride, 
die sich durch die Menge an Kupferoxyd und an Krystallwasser 
unterscheiden, so daß ihr Kupfergehalt von etwa 44°Ju bis auf 57 jo 
schwankt. Im allgemeinen sind zur Lösung von 100 g entfetteter 
vorgebleichter käuflicher Verbandwatte ungefähr 90 g Kupferoxv- 
chlorid und etwa 850 —900 cem Ammoniak von ca. 0,93 spez. Ge- 
wicht nötig. wobei die zur Fadenbildung erforderliche Dünnflüssig- 
keit durch entsprechendes Hinzufügen von Wasser zur Lösung er- 
zielt wird. Das Kupferoxychlorid kann mit einer oder mehreren 
anderen Kupferverbindungen wie Kupferoxvd, Kupferoxydul, Kupfer- 
karbonat. Kupferoxvdhydrat usw. gemischt verwendet werden. Als 
Fällflüssigkeiten eignen sich die bekannten Reagentien wie Essig- 
säure. verdünnte Salz- oder Schwefelsäure, Lösungen von Kali- 
oder Natronhydrat usw. S. 
Französisches Patent 426967. Lyxhavyr Ltd. und W. 
A. Dickinson. Verfahren zur Herstellun g künstlichen 
Haares Kokosnußfasern oder andere analoge Produkte werden 
mit „Aetznatronlösung gekocht, ein Teil davon wird mit Chlor ge- 
bleicht, ein anderer Teil mit Eisenvitriol, Sumach und Blauholz ge- 
färbt. Die gefärbten und die gebleichten Fasern werden gemischt, 
und zwar nimmt man | Teil gebleichte Fasern auf 10 Teile gefärbte. 
und danach getrocknet, indem sie einem warmen Luftstrom entgegen- 
geführt werden. Um gebildete Faserbüschel zu entfernen, werden 
die Fasern auf Rütteltischen behandelt und hierauf mit Leim. Essig- 
säure und Nigrosin,\ poliert. Nach abermaligem. Trocknen wird ge- 
kämmt. zur Erzeugung von Glanz gebürstet und zu Seilen zusammen- 
gedreht, die man in Stränge von etwa 250 kg bringt und in Wasser 
kocht. Die Fasern erhalten dadurch eine bleibende Kräuselung. Um 
das Produkt unverbrennlich zu machen, wird es mit Natriumborat 
und Ammoniumsulfat nachbehandelt, .. 28% 


Plastische Massen (Zelluloid. Kautschuk, Guttapercha\. 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-Patent Nr, 237071 vom 12. Okt. 1910. Adolf De- 
jardin in Brüssel-Etterbeek. Zerkleinerungsvorrichtung 
für Kautsghuklianen und -gewächse. bei welcher die 
Rohstoffe in einem geschlossenen. teilweise mit Metall- 
stücken angefüllten Behälter bearbeitet werden. Die 
Vorrichtung besitzt ein Gestell aus zwei Wangen 1 und 2, welche 
durch Bolzen 3 gehörig gegeneinander versteift werden. In Lagern 
dieses (sestelles dreht sich eine Kurbelwelle 4. auf deren eines Ende 
eine Riemenscheibe 5 und auf das andere Ende ein Schwungrad b 
aufgekeilt ist. Die beiden Wangen l und 2 besitzen zwei Fortsätze 7. 
an welchen zwei Lenker 8 befestigt sind. deren freie Enden scharnier- 
artig mit den Ohren 9 eines zvlindrisshen Gefäßes I0 verbunden 
werden. Diesen Ohren 9 gegenüber besitzt der Behälter Fortsätze 11, 
deren Lagerschalen den Kurbelzapfen der Welle 4 umfassen. Der 
Boden des Behälters 10 ist mit Oeffnungen 12 versehen, die von 
unten her von einem Metallsieb überdeckt werden, unter dem sich 
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ein Sammelbehälter befindet. Rohr 16 kann je nach Bedarf entweder 
mit einer Saugluft- oder mit einer Wasserleitung verbunden werden. 
Im Innern des Zylinders 10 befinden sich in bekannter Weise eine 
Anzahl Metallkugeln oder unregelmäßiger Metallkörper 18. Sobald 
man die Kurbelwelle von Hand oder mechanisch antreibt, wird der 
Behälter 10 in eine hin und her schwingende Bewegung versetzt, so 
daß die Metallstücke 18 in seinem Innern eine zerstörende Wirkung 


auf die eingefüllten Rohstoffe ausüben. 


Die hierbei von den Kaut- 


schukrohstoffen losgelösten Holzfasern o. dgl. können durch die am 
Rohrstutzen 16 angeschlossene Saugluftleitung abgesaugt werden. H. 


Wirtichaftlidhe Rundidau. 


Vereinigte Gummiwarenfabriken Harburg-Wien. Der Ab- 
schluß für 1910/11 hat unter Berücksichtigung von etwa 507000 M. 
(458000 M.) Abschreibungen einen Fehlbetragvon annähernd 700 000M. 
ergeben. (Im Vorjahr 774874 M. Reingewinn, woraus 7°/o Dividende 
verteilt wurden.) Die Verwaltung teilt hiezu folgendes mit: „Da die 
Beschäftigung während des ganzen Jahres in allen Werken eine 
durchaus befriedigende war und fast in allen Abteilungen Mehrum- 
satze erzielt worden sind, hatte die Verwaltung früher gehofft, einen 
zufriedenstellenden Abschluß vorlegen zu 
schlechte Ergebnis ist auf die anßerordentlichen Konjunkturverluste 
zurückzuführen. Während der Preis für Para Anfang Juli 1910 10s 
für das Pfund und Ende Dezember 6 s betrug, erreichte er gerade 
Ende Juni den Tiefstand von 4s und zwang uns. bei der Inventur- 
aufnahme unerwartet erhebliche Abschreibungen auf unsere Bestände 


vorzunehmen. Es kam fener hinzu, 


daß 


können. Das dennoch 


die Verkaufspreise der 


Fertigfabrikate stetig zurückgingen und zu den Herstellungskosten 
nicht im richtigen Verhältnis standen. Zu berücksichtigen ist hiebei, 
daß wir gezwungen sind, ein großes Lager in Halb- und Ganzfabri- 


katen zu unterhalten, und daß sich für 


material, weil Monate vorher eingekauft, 
als der Marktpreis zur Zeit des Verkaufes der fertigen Ware war. 
Die gesamten uns erwachsenen Konjurtkturverluste haben reichlich 
2300000 M. betragen. Zwecks Deckung des aus der Bilanz sich 
ergebenden Fehlbetrages von annähernd ‚00000 M. wird die Ver- 
waltung vorschlagen, den bisherigen Gewinnvortrag von 323016 M. 
zu verwenden und den Restbetrag dem 400000 Mark betragenden 
Reservefonds lI zu entnehmen. Der Reservefonds I im Betrage von 
3279329 M. bleibt unberührt bestehen.“ 


Die Nippon Zelluoid Jinzo-Kenshi, 


diese Bestände das Roh- 


erheblich teurer stellte, 


Kabushiki Kaisha in 


Adboshi, Harima produziert täglich eine Tonne Zelluloid: binnen kurzem 
soll die Leistungsfähigkeit des Werkes auf I!/s Tonnen erhöht werden; 
für das nächste Jahr rechnet man sogar mit einer Produktion von 


drei Tonnen täglich. Die Gesellschaft 


beschäftigt 194 Angestellte, 


darunter 12 einheimische Chemiker und Ingenieure und 6 ausländische 


Chemiker, 19 Bürobeamte. 135 Arbeiter, 


2 Arbeiterinnen und 20 Kulis. 


(Chem. Ztg.) 


Compagnie generale du Caoutchouc de Terebenthine in 
Paris. Unter dieser Firma hat sich eine Aktiengesellschaft mit einem 
Kapital von 2'/2 Million Franks gebildet zur Verwertung der Rey- 
naud'schen Patente zur Herstellung von synthetischem Kaut- 


schuk. 


Die Internationale Zellulose-Ester G. m. b H. mit dem Sitze 
in Sydowsane ist nunmehr in das Handelsregister in Greifenhagen- 


eingetragen. Zweck der Gesellschaft 


ist die industrielle Ver- 


wertung von Erzeugnissen auf dem Zellulose-Ester-Gebiet, insbe- 
sondere die Fortführung des betreffenden Teiles der Fürst Guido 
DonnersmarckschenKunstseide- und Azetatwerke. Das 


Stammkapital beträgt 2 Millionen Mark, 


Grafvon Luxburg 


Geschäftsführer ist Dr. H. 


Stockhausen, Kautschukwerke, G. m. b. H. in Crefeld. Unter 
dieser Firma wurde ınit einem Stanımkapital von Mk. 450000 eine 
Gesellschaft gegründet zwecks Bearbeitung und Verarbeitung von 
Kautschuck. Julius Stockhausen bringt seine deutsche Patent- 


anmeldung St. 1505 IV/39b zu Mk. 


250000 


in die Gesellschaft ein 


ohne Rücksicht darauf, ob das. Patent erteilt wird oder nicht. — 
Geschäftsführer sind Hans Stockhausen und Jakob Huß. 


Rechtsitreite. 


Die Nichtigkeitsklage gegen das Plaissetty-Patent Gegen 


das Plaissetty-Patent Nr. 141 244 
lung von Fäden für Glühkörper®, 


„verfahren zur Herstel- 
schwebt seit dem Jahre 


1908 eine Nichtigkeitsklage. In dieser Sache ist unterm 18. März 
von der Nichtigkeitsabteilung des Kaiserlichen Patentamtes eine Ent- 
scheidung ergangen, die Nichtigkeitsklage wurde zurückgewiesen. 
Die Angelegenheit wird noch das Reichsgericht beschäftigen. und es 
ist zurzeit nicht abzusehen, welchen Ausgang der Prozeß nehmen wird. 

Das Plaissetty-Patent hat folgenden PPatentanspruch: „Ver- 
fahren zur Herstellung von Fäden für Glühkörper, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß künsliche Fäden aller Art oder Gewebe von solchen 


l’äden mit Leuchtsalzerden imprägniert 


durch ein alkalisches Bad geführt 
getrocknet werden * 


und nach dem Trocknen 
werden, 


worauf sie von neuem 
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Plaissetty sagt in seiner Patentbeschreibung, da8 es nicht 
möglich sei, einen künstlichen Faden mit Leuchtsalzerden, wie er 
sich ausdrückt, zu imprägnieren und dann abzubrennen. Das Ab- 
brennen ist erst dann möglich, wenn er den Faden mit einem alka- 
lischen Bad behandelt hat. 

Studiert man die Erteilungsakten des. interessanten Patentes, 
so findet man, daß die Erteilung in der Hauptsache darauf zurück- 
zuführen ist. daß seinerzeit der Erfinder, ebenso das Patentamt, an- 
nahm, es sei bis dahin unmöglich gewesen, einen fertigen künst- 
lichen Faden mit Leuchtsalzlösungen zu imprägnieren, 
wie die Industrie dies bei natürlichen Fäden bis dahin gewohnt 
war. Diese Voraussetzung des Patentamtes und des Erfinders haben 
sich in späterer Zeit als ein Irrtum erwiesen. Das Plaissetty- 
Patent datiert vom April 1902, aber bereits 1894 hatten Schlum- 
berger und Sinibaldi ein belgisches Patent angemeldet, welches 
1895 in einer Druckschrift veröffentlicht wurde. und welches die Im- 
prägnierung eines fertigen künstlichen Fadens aus Char- 
donnet-Seide mit L.euchtsalzlösungen zum Gegenstand hatte. 

Das zweite Moment des Plaissetty-Patentes war die Be- 
handlung eines mit Leuchtsalzen imprägnierten künstlichen Fadens 
mittels eines alkalischen Bades. Als alkalisches Bad gibt Plais- 
settv, Ammoniak an. Bereits zwei Jahre vor Plaissetty. näm- 
lich T900, hatte der Amerikaner Blasco de Lery, der Lehrer P lais- 
settvs, in einer deutschen Patentschrift mit aller Schärfe zum 
Ausdruck gebracht, daß mit Leuchtsalzlösungen imprägnierte 
künstliche Fäden durch ein Ammoniakbad geführt werden müssen. 
Also auch dieser Punkt des Plaissetty-Patentes war bekannt. 
Der Unterschied zwischen dem Verfahren von Lerv und dem von 
Plaissetty bestand lediglich in der Methode der Imprägnierung. 
Lery setzte die Leuchtsalze der viskosen Masse zu, aus welcher die 
künstlichen Fäden gezogen wurden, Plaisettv aber setzte die 
Leuchtsalze dem bereits gezogenen, fertigen künstlichen Faden zu. 

Wir sehen also, daß sämtliche Bestandteile des Plaissettyver- 
fahrens einzeln bekannt waren. Nichtsdestoweniger hat die Nichtig- 
keitsabteilung des Kaiserlichen Patentamtes eine Erfindung Plais- 
settvs als vorliegend erachtet, und zwar hat es die Erfindung darin 
gesehen, wie Plaissetty die einzelnen, wenn auch bekannten 
Momente aneinanderreihte und zu einem einheitlichen Ganzen grup- 
pierte. Es hat das Patent als ein Kombinationspatent be- 
zeichnet. 

Bezüglich der Ammoniakbehandlung 
lung: „Von wesentlicher Bedeutung ist, daß die Behandlung mit 
Ammoniak bei dem angefochtenen Patent einen neuen Erfolg zeitigt 
und einen ganz anderen Zweck erfüllt als bei dem bekannten Ver- 
fahren . . . . Im übrigen ist nicht strittig, daß auch die Anwendung 
einer bekannten Maßnahme zu einem neuen Zweck sehr wohl noch 
eine Erfindung sein kann.“ — „Eine Umwandlung der Leuchtsalze in 
die entsprechenden Hydrooxvde findet freilich immer statt, wenn 
leuchtsalzhaltige Fäden mit Ammoniak behandelt werden, doch bildet 
diese chemische Reaktion nicht die eigentliche Aufgabe des im 
Streit begrifftenen Verfahrens. Sie spielt nur insofern eine Rolle, 
daß in technischer Beziehung neue wertvolle Wirkungen als End- 
resulte eintreten.“ a 

Lery hatte imprägnierte künstliche Fäden durch ein Ammo- 
niakbad geführt, zwei Jahre später tat Plaissetty dasselbe, nur 
die Imprägnierungsmethode beider war verschieden. Wenn Pais- 
sett¥ bessere Wirkungen erzielt, so liegen die Ursachen keinesfalls 
in der Ammoniakbehandlung, die die gleiche ist, wie bei Lery, 
sondern sie liegen im Fadenmaterial, welches wesentlich ver- 
schieden ist von dem Lerys. Das Plaissettyverfahren läßt sich 
nur auf wenige Kunstseidearten anwenden und nicht, wie Plais- 
settv in seiner Patentbeschreibung sagt. auf künstliche Fäden 
„aller Art*. Plaissettv sagt in seiner Patentbeschreibung, daß 
der Effekt auf die kalte Umwandlung der Nitrate in Hydrooxyde 
zurückzuführen sei. Dies ist ein wichtiger Punkt für die Begren- 
zung des Plaissetty-Patentes, namentlich für diejenigen Verfahren, 
bei denen nebenbei Ammoniak benutzt wird, die sich aber infolge 
der starken Konzentration der Fällungsmittel in der Kälte gar nicht 
ausführen lassen, sondern bei hohen Temperaturen vor sich gehen. 
Der Umfang des Plaissetty -Patentes ist durch die Entscheidung 
der Nichtirkeitsabteilung des Kaiserlichen Patentanites scharf be- 


sagt die Nichtigkeitsabtei- 


grenzt. Die Anwendung der an sich bekannt gewesenen Kompo- 
nenten ist nur in einer ganz bestimmten Reihenfolge und Grup- 


pierung geschützt: dies spricht die Entscheidung klar und deutlich 
aus. Das geschützte Verfahren wird sich demnach durch folgende 
Momente charakterisieren: = 
Imprägnierung fertiger künstlicher F äden mit daran 
anschließender Trocknung, daran anschließend kalte Umwandlung 
der Nitrate in Hydrooxyde durch ein Ammoniakbad und abermalige 
Trocknung. wobei die Ammoniakbehandlung mit anschließender 
Trocknung die Schlußoperation des ganzen Verfahrens bilden muß, 
denn nach der ganzen Patentbeschreibung Plaissettys ist der 
Zweck seines Verfahrens, das- Glühen der Hvdroxvde. Das Heraus- 
greifen einzelner Operationen aus dem Zusammenhang berührt das 
Patent nieht mehr, nur das geschlossene Ganze ist Patent. 
(.„Chennie“.) 


Tedniide Notizen. 


Ueber das Färben von Bernstein. Mit Rücksicht auf die 
jetzige Mode. bei welcher Bernstein und Ambroid recht in den 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 19 


Vordergrund getreten sind, soll nachstehende Abhandlung auch über 
das Färben dieser Materiale Auskunft geben; besser ist es allerdings, 
wenn ein edles Material, wie es der Bernstein ist, stets in seiner Natur- 
farbe belassen wird. 

Will man Bernstein färben, so handelt es sich, eine Flüssig- 
keit, in welcher das Material erhitzt werden soll, zu finden, die fol- 
genden Bedingungen entsprechen muß: 1. Der Siedepunkt der Flüssig- 
keit muß über 150 °C liegen, besser ist es, dieselbe siedet über 200° C, 
2. Der Bernstein darf durch die erhitzte Flüssigkeit weder angegriffen, 
noch auch in seinen physikalischen Eigenschaften verändert werden. 
3. Die Flüssigkeit muß Farbstoffe lösen und auch auf diese, ent- 
weder gar nicht oder mindestens nicht rasch zersetzend einwirken. 
Hierbei ist zu erwähnen, daß auch der anzuwendende Farbstoff beim 
Erhitzen auf 150—200°C sich nicht zersetzen darf. 

Von den fetten und ätherischen Oelen, ferner von festen, fetten 
und Kohlenwasserstoffen, deren Schmelzpunkt unter 150°C liegt, 
dürften. manche diesen Anforderungen entsprechen. Die Versuche, 
dem Bernstein verschiedene Farbentöne zu erteilen, wurden mit Lein- 
öl ausgeführt. Von Farbstoffen lösten sich in demselben, ohne beim 
Erhitzen auf 200° C sich ganz zu zersetzen, Drachenblut, Alizarin, 
Purpurin, Indigo. Von den Anilinfarbstoffen lösen sich im reinen 
Leinöle weder Fuchsin, noch Anilinviolett, noch Methylgrün, noch 
auch Alkaliblau. Zur Durchführung wurde eine abgewogene Menge 
des feingepulverten Farbstoffes in eine ebenfalls abgewogene Menge 
Leinöls eingerührt, das zu färbende Stück Bernstein in die Flüssixz- 
keit eingehängt. ein Thermometer eingesenkt und nun langsam bis 
zur Temperatur von 190 - 200° C erhitzt. Die Flüssigkeit wurde nun 
einige Minuten lang konstant bei der erreichten Temperatur von 
180—200°C erhalten, hierauf durch Entfernen der Wärmequelle die 
erhitzte Flüssigkeit allmählich auf Lufttemperatur abkühlen gelassen. 
Das aus dem Oele herausgenommene Bernsteinstück zeigte sich nach 
dem Reinigen gefärbt. 

Mit den oben angegebenen Farbenmaterialien lassen sich ver- 
schiedene Farben erzielen, die außerdem je nach dem Verhältnis der 
Farbstoffmenge zur Leinölmenge verschiedene Farbentöne geben. 
Mit Drachenblut kann ein lichtes oder ein dunkleres Rötlich- 
braun erzielt werden, mit Alizarin ein Hochgelb, mit Purpurin ein 
Orangegelb. mit Indigo ein lichteres ‘oder dunkleres Grün, Dunkel- 
blau und Schwarz. Für den letztgenannten Farbstoff sollen die 
Mengenverhältnisse, die eingehalten werden müssen, um die er- 
wähnten Farbentöne zu erzielen, im folgenden angegeben werden. 
Für Lichtgrün setzt man zu je 100 TI. Leinöl 0,25 TI. Indigo, für 
Dunkelgrün zu je I00TI. Leinöl 0.5 Tl. Indigo, für Dunkelblau müssen 
zu je 100 TI. Leinöl je I Tl. Indigo und endlich für Schwarz zu je 
0U Tl. Leinöl 4—5 TI. Indigo hinzu; der Indigo löst sich beim Er- 
hitzen des Leinöls in demselben auf, färbt dasselbe sehr schön purpur- 
rot. Beim öfterem Erhitzen dieser Mischungen auf 200°C gehen 
Veränderungen sowohl mit dem Indigo, als auch mit dem Leinöl vor 
sich. Das Leinöl wird dickflüssiger, braun gefärbt, auch färbt es sich 
beim Erhitzen nicht mehr so schön purpurn, wie mit unverändertem 
Indigo. Vom Indigo wird jedenfalls ein Teil zersetzt, ein Teil wird 
bereits vertlüchtigt. Mit einer durch Erhitzen veränderten Mischung 
färbt sich Bernstein bräunlich. Will man deshalb von Grün und Blau 
reine Farbentöne erhalten, so ist es notwendig, diese Farbebäder 
öfters zu erneuern. Beim Schwarzfärben ist dies wohl nicht so nötig, 
doch läßt sich auch in diesem Falle beobachten, daß die Operation 
leichter und besser bei Anwendung frischer Farbebäder gelingt. oder 
wenn wenigstens nach jedesmaligem Erhitzen eine kleine Menge 
nicht gebrauchten Indigos dem Leinöl zugesetzt wird. Für dasSchwarz- 
färben ist auch das Einhängen des Bernsteins in die Flüssigkeit 
nicht erforderlich, es erfolgt sogar rascher, wenn der Bernstein mit 
dem am Boden liegend bleibenden sich nicht lösenden Teile des 
Indigos in unmittelbare Berührung kommt. 

Von einem Bernsteinfundorte der Insel Sizilien werden Stücke 
in den Handel gebracht, die sich durch grünliche oder ‚blaue Flou- 
resenz auszeichnen. Nachdem es nun gelungen war, dem Bernstein 
verschiedene Farben zu erteilen, schien es als sehr wahrscheinlich, 
daß eine derartige Fluoreszenz ebenfalls nachgeahmt werden könne. 
Bringt man in Leeinöl fein gepulverten Asphalt und erwärmt bis nahe 
zum Kochen des Leinöls, so löst sich ein Teil des Asphalts, es wird 
eine bräunliche Flüssigkeit erhalten, die deutliche grüne Fluoreszenz 
zeigt. Wird nun der Bernstein in dieser Flüssigkeit längere Zeit auf 
200° C erhitzt, so nimmt er eine bräunliche Farbe an und derselbe 
fluoresziert schwach grünlich; die Fluoresenz wird aber viel deur- 
licher und auffallender, wenn der mit Asphalt behandelte Bernstein 
nachträglich in einer Mischung von 100 Tl. Leinöl in 0,1 TI. Indigo 
erhitzt wird. Aber nicht bloß allein der Asphalt ist anwendbar, um 
diese Fluoreszenz zu erzeugen, sondern auch mit Kohlenwasserstoften. 
die selbst Fluoreszenz besitzen, kann dem Bernstein Fluoreszenz e;- 
teilt werden. 

lür die Praxis hat das Färben des Bernsteins insofern Inter- 
esse, als es Thatsache ist, dab dieser Rohstoft sich auf sämtliche 
Wege in der Farbe verändern läßt. Gelänge es, je dem Bernstein 
die Nuance der Primaqualitäten zu geben, so wäre damit allerdings 
ein großter Erfolg zu gewärtigen. Uebrigens ist das Verfahren des 
Färbens von minderwertisem Bernstein so einfach, daß solcher z. B. 
ganz gut zu schwarzem Bernstein gemacht werden und dadurch eine 
angemessene Verwendung finden kann, Die Erteilung einer Fluoreszenz 
dürfte für Bernstein gewiß von Bedeutung sein. 

(Ztschr. für Drechsler etc.) 
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(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Mecdhaniikhe Kautihukprüfungen und neuere Präfeinrihtungen für diesen Zweck.” 


Von Professor K. Memmler, Dipl.-Ing., ständiger Mitarbeiter am Königl. Materialprüfungsamt in Groß-Lichterfelde. 


Das Königliche Preußische Materialprüfungsamt in 
Groß-Lichterfelde bei Berlin hat im Laufe der letzten 
Jahre neben eingehender Beschäftigung mit der Chemie 
des Kautschuks sich insbesondere auch der Frage der 
mechanischen Prüfung von Weichgummi zugewendet. 
Ein Teil der hierbei erhaltenen Ergebnisse ist bereits 
in den „Mitteilungen aus dem Königlichen Material- 
prüfungsamt“ sowie in den Berichten des Vereins zur 
Beförderung des Gewerbfleisses von mir und Herrn 
Ingenieur A.Schob veröffentlicht worden. Des weiteren 
habe ich in dem gemeinsam mit meinem Kollegen Pro- 
fessor Dr. Hinrichsen herausgegebenen Buche „Der 
Kautschuk und seine Prüfung“ (Leipzig 1910 S. Hirzel) 
versucht, eine Uebersicht über den derzeitigen Stand der 
Frage der mechanischen Kautschukprüfung unter kri- 
tischer Bewertung der einschlägigen bisherigen Fach- 
literaturzu geben. Der Direktor des Königlichen Material- 
prüfungsamtes Herr Geh. Ober-Regierungsrat Professor 
Dr. Ing. Martens, dem die Materialprüfungstechnik 
anerkanntermassen auf anderen Gebieten große Förde- 
rung und eine Fülle von Entwürfen neuer Prüfungs- 
apparate verdankt, hat seine Arbeitskraft und seine Er- 
fahrungen gleichfalls, soweit er es irgend ermöglichen 
konnte, in den Dienst dieser Sache gestellt und 
mehrere neue Apparate und Maschinen für die mecha- 
nische Kautschukprüfung entworfen, von denen eine 
größere Zahl auf der diesjährigen Londoner Kautschuk- 
Ausstellung, an der sich das Materialprüfungsamt be- 
teiligte, vorgeführt wurden. 

Im folgenden soll zunächst ein kurzer zusammen- 
fassender Veberblick über Ergebnisse und Erfahrungen, 
die bei den Arbeiten über mechanische Kautschuk- 
prüfungen im Materialprüfungsamte gewonnen wurden, 
gegeben werden. 

Im Materialprüfungsamte hat man bisher grundsätz- 
lich, sobald es sich darum handelte, neue Gebiete 
der Materialprüfungstechnik zu erschließen, zunächst 
Klarheit über versuchstechnische Einzelheiten, also über 
zweeckentsprechendste Versuchsausführung, über Proben- 
form und Abmessungen zu verschaffen gesucht, ehe 


1) Nach einem vor dem Internationalen Kautschukkongreß in 
London 1911 gehaltenen Vortrage bearbeitet. 


man dazu überging, die Eigenschaften der betreffenden 
Materialien selbst durch größere Versuchsreihen zu er- 
forschen. So ist auch bezüglich der mechanischen 
Kautschukprüfung verfahren worden. Soweit in der 
Praxis mechanische Kautschukprüfungen überhaupt schon 
in Anwendung waren, handelte es sich in der Regel um 
die Zerreißprobe mit Stab- oder bandförmigen Probe- 
körpern. Es lag daher nahe, sich zunächst mit dieser 


Versuchsart und Probenform zu befassen. Das ist ge- 
schehen. Bezüglich der Ergebnisse und a; 


e- 


gründung der bei dieser Gelegenheit gezogenen Schluß- 
tolgerungen wird auf die von mir in Gemeinschaft mit 
Ingenieur A. Schob in den „Mitteilungen aus dem 
Königlichen Material-Prüfungsamt“ 1909 Heft IV ver- 
öffentlichten Arbeit „Beiträge zur Frage der mechanischen 
Prüfung von Weichgummi“ verwiesen, aus der hier nur 
kurz das Folgende auszugsweise wiederholt wird: 
Versuche mit sechs verschiedenen Gummisorten und 
sechs nach Form und Abmessungen verschiedenen Stab- 
formen (wie sie Fig. 1 u wurden in der Schopper- 


Dalen-Maschine unter 


inbau von Einspannvorrich- 


tungen für stabförmige Proben, durch Zugversuch unter 
Bestimmung des Dehnungsverlaufes, der Bruchfestigkeit 
und Bruchdehnung ausgeführt. 

Die Versuche führten zu dem Schlusse, daß ‘die 
Eigenheiten der stabförmigen Probe ihre Verwendung 
als Grundlage für eine Vereinheitlichung der mechanischen 
Gummiprüfung stark in Frage stellen. Die Haupt- 
schwierigkeit liegt in der Einspannung der Probe in der 
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Maschine und dem Umstande, daß gerade bei sehr 
elastischen, also hochwertigen Gummisorten die Brüche 


fast durchweg im eingespannten Stabkopfe, d. h. nicht | 


im freien Stabteil erfolgen, wodurch die Ergebnisse 
naturgemäß fehlerhaft beeinflußt werden. 
genügend saubere Illerstellung von Stabproben mit Stab- 
köpten nicht ganz einfach und auch die Dehnungsmessung 
bietet gewisse in unserer bezüglichen Abhandlung ein- 
gehend erörterte Schwierigkeiten. In der Hand des 
unerfahrenen Beobachters kann die stabförmige Probe 
leicht zu fehlerhaften Schlüssen über Eigenschaften und 
(süte des geprüften Materials führen. 

Mit den gleichen 6 Gummisorten, die für die Ver- 
suche mit stabförmigen Gummiproben benutzt wurden, 
sind nun auch eine größere Anzahl von Zerreißversuchen 
mit ringförmigen Probekörpern mit den Einrichtungen 


Ferner ist die ` 


der Schopper-Dal&n-Maschine ausgeführt worden. | 


Anfangs bot auch hier die genügend saubere Herstellung 
der Ringproben mit der Schopper'schen Stanzpresse 
Schwierigkeiten. Herr Ingenieur Schob hat sich ein- 
gehend mit diesen Fragen befaßt und es ist ihm schließlich 
gelungen, durch Anwendung von geeigneten Führungs- 
ringen gleichmäßig saubere zylindrische Proberinge 
herauszustanzen. Ueber die hierzu beschafften Einrich- 
tungen und die getroffenen Maßnahmen gibt unsere 
oben schon genannte gemeinsame Arbeit (Mitteilungen 
aus dem K. M. A. left IV) ausführlichen Aufschlub. 
Neuerdings wurden auch mit gutem Erfolg die Ringe auf 
der Drehbank mit dem Messer herausgeschnitten. 

Bei den Versuchen mit den ringförmigen Probe- 
körpern wurde erkannt, daß diese Probenform mancher- 
lei Vorzüge gegenüber der stabförmigen aufweist. Proben- 
herstellung, Versuchsdurchführung und Dehnungsmessung 
sind wesentlich einfacher und zuverlässiger als mit der 
Stabprobe. Zudem ist die Ringprobe auch bei sehr 
elastischen Gummisorten, bei denen die Stabprobe wegen 
der Brüche im Stabkopf ganz versagte, gut anwendbar. 
Wegen der genaueren Begründung dieser Schlußfolge- 
rungen wird gleichfalls auf unsere ausführlichen, mehr- 
fach erwähnten Abhandlungen verwiesen. 

Es ist nicht von der 
Hand zu weisen, daß auch 
gegen die Ringprobe Ein- 
wendungen zu erheben sind. 
Größere Bedeutung ist je- 
doch nur dem Einwande 
beizulegen, daß die An- 
wendung der ringförmigen 
Probe die zu prüfende 
Weichgummisorte in einer 
Form verlangt, die Heraus- 
arbeiten des Ringes in den 
zu wählenden Abmessungen 
aus dem fertig vulkanisier- 
ten Gebrauchsstück ohne 
weiteres ermöglicht ; hierfür 
können sonach nur Weich- 
gummiplatten oder -streifen, 
Fig. 2. Schema einer Bits en SCANERE ai Ge- 
vorrichtung für Gummibänder nach brauchsgegenstände n ähn- 

A Schal lichen Formen und Ab- 
messungen in Frage kom- 

men. Bandförmige Proben, d. h. nicht geschlossene 
Ringe könnte man vielleicht nach einem Vorschlage 
von A. Schob auf der in Figur 2 dargestellten 
Vorrichtung prüfen; indessen muß ich bemerken, daß 
Versuchserfahrungen mit diesem Apparate z. Zt. noch 
nicht vorliegen. Im übrigen trifft der obige Ein- 
wand bis zu gewissem Grade auch die stabförmige 
Probe, denn auch diese wird sich nicht aus jedem der 
vielgestaltigen Gebrauchsstücke aus Gummi heraus- 
arbeiten lassen. Letzten Endes führt dieser Einwand 


gegen die Ringprobe ganz allgemein zu der Frage, 
welchen Charakter die mechanische Kautschukprüfung 
überhaupt haben soll; am Schlusse dieser Abhandlung 
wird hierauf noch kurz einzugehen sein. 

Die oben mitgeteilten Erfahrungen über die Vor- 
züge der Ringprobe gegenüber der Stabprobe recht- 
fertigen jedentalls den Entschluß des Amtes, vorderhand 
tür weitere Zerreißversuche, wenn irgend möglich, die 
Ringprobe anzuwenden. Es war hiernach aber geboten, 
sich mit ihren Eigentümlichkeiten noch näher zu be- 
fassen, um bei etwa in Aussicht zu nehmender allge- 
meinerer Anwendung für Weichgummifestigkeitsversuche 
über die notwendigen Erfahrungen zu verfügen. Es ist 
daher versucht worden, durch eine größere Zahl von 
Versuchen mit recht verschiedenen Handelssorten von 
Weichgummi die nachstehenden Fragen zu beantworten: 

l. Welchen Einfluß hat das Wandern des Proberinges 
während des Versuches über die Einspannrollen 
der Schopper-Maschine auf den Ausfall der 
Festigkeitszahlen, bezw. ergeben sich wesentlich 
andere Werte, wenn der Ring während des Ver- 
suches nicht über die Rolle läuft? 

Welchen Einfluß hat die Art der Herstellung der 
Ringprobe auf die Festigkeitsergebnisse; ist ins- 
besondere mit der bisher im Materialprütungsamte 
gebräuchlichen Art des Herausstanzens der Probe 
mittels der Schopper’schen Stanzpresse eine 
nachweisbare Vorbeanspruchung des Materials ver- 
bunden? 

Welchen Einfluß üben die Abmessungen des Ringes 
(verschiedene Ringbreite und Dicke, verschiedene 
Durchmesser) bei Anwendung des gleichen Her- 
stellungsverfahrens der Ringprobe, auf den Aus- 
fall der Festigkeitsergebnisse aus? 

Ueber die Ergebnisse dieser Versuche ist ausführlich 
in den „Mitteilungen aus dem K. M. A. 1911 Heft IV 
von mir und Herrn Schob berichtet. Auszugsweise 
wird hier kurz das Folgende mitgeteilt: 

Mehrfach sind schon früher von anderen Forschern, 
z.B. von Stevart und Breuil, ringförmige Probekörper 
benutzt worden, jedoch in der Regel ohne Bewegen des 
Ringes über die Einspannteie: Es bot sonach Interesse 
zu ermitteln, ob das Bewegen des Ringes über die Ein- 
spannrollen von Einfluß auf die Festigkeitsergebnisse ist. 

Die Ergebnisse waren z. T. überraschend, insofern 
als bei allen vier geprüften Materialien die Bruchtestig- 
keit erheblich kleiner gefunden wurde, wenn man fest- 
stehende Ringe verwendete; bei einem Material ergaben 
feststehende Ringe sogar um nahezu 75°/o kleinere . 
Bruchfestigkeit als über die Rollen wandernde Ringe. 
In der Tabelle l sind die Ergebnisse zahlenmäßig zu- 
sammengestellt. Es ergab sich bci diesen Versuchen 
bei feststehenden Ringen überdies eine andere Einord- 
nung der vier geprüften Materialien hinsichtlich ihrer 
Bruchtestigkeit als beim wandernden Ringe und zwar 
erwies sich die Einordnung nach den Ergebnissen der 
feststehenden Ringe als unwahrscheinlich, wenn man 
Eigenschaften, wie die chemische Zusammensetzung, 


Tabelle I. Vergleich der Bruchfestigkeiten 
wandernder und festliegender Ringe. 
Art der Bruchspannung opg | V SIRAIPBAEIERRE 

Material insanin BF ti (wandernde Ringe 

ONE Braai E NE Me: 
I wandernd 112,7 100 
festliegend 60,4 51 
Ila wandernd | 90,8 100 
festliegend 21,5 24 
Va wandernd 97a 100 
festliegend 56,0 58 
Vila wandernd 27.3 100 
festliegend 24,7 | 91 
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den Grad der Dehnbarkeit usw. der Gummisorten in 
Rücksicht zog. a 

Auch hinsichtlich der Dehnungsmessung am fest- 
stehenden Probering ist Vorsicht geboten, denn aus 
Tabelle 1 geht auch hervor, welche erheblichen Unter- 
schiede der Messergebnisse erzielt werden, je nachdem 
das eine oder andere Dehnungsmeßverfahren angewendet 
wird. 

Man kann nach alledem den Schluß ziehen, daß 
einwandfreie Versuchsergebnisse bei Festigkeitsversuchen 
mit ringförmigen Weichgummiprobekörpern sich nur 
erzielen lassen, wenn der Probering während des Ver- 
suches über die drehbar anzuordnenden Einspannrollen 
ständig wandert. 

Eine gewisse praktische Bedeutung hat ferner die 
Frage der Beeinflussung der Festigkeitsergebnisse durch 
die Herstellungsart der Proberinge. 
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Figur 3, 


Bereits vorher wurde bemerkt, daß wir im Material- 
prüfungsamte die Ringe entweder durch Herausstanzen 
mit der Schopper’schen Stanzpresse oder auf der 
Drehbank hergestellt haben. Hinsichtlich der ersteren 
Herstellungsart konnte vermutet werden, daß durch den 
mit großer ee und Kraftaufwand geführten 
Stanzschnitt die in den Führungsringen fest einge- 
preßte Gummiprobe eine Vorbeanspruchung erfährt, 
die von Einfluß auf den Ausfall der Festigkeitsergebnisse 
sein kann. Durch Versuche an 100 gestanzten und 100 
herausgeschnittenen Ringen ist nun bei zwei Materialien 
mit recht verschiedenen Festigkeitseigenschaften der 
Nachweis erbracht worden, daß für praktische Festig- 
keitsversuche Beeinflussungen der Festigkeitseigen- 
schaften durch Schneiden oder Stanzen De sind, 
daß man aber gut tut, bei vergleichenden Versuchen 
mit verschiedenen Materialien stets dasselbe Herstellungs- 
verfahren anzuwenden. 
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Wollte man allgemeinere Anwendung der ringför- 
migen Probe ins se fassen, so war zunächst beson- 
derer Wert auf die Feststellung”zu legen, welche Ab- 


messungen des Ringes die zweckentsprechendsten sind 


Fig. 5. Dauerbelastungsvorrichtung. 


und bis zu welchem Grade überhaupt die Festigkeits- 
ergebnisse durch die Abmessungen des Proberinges be- 
einflußt werden. Nach dieser Richtung hin sind im 
Amte größere Versuchsreihen ausgeführt worden, indem 
man sowohl Ringe gleicher Dicke (6 mm) aber ver- 
schiedener Breite, nämlich 1, 2, 3, 4, 5 und 6 mm als 
auch Ringe gleicher Breite (1 mm) mit verschiedener 
Dicke 1, 2, 3, 4, 5 und 6 mm und zwar mit drei ver- 
schiedenen Weichgummimischungen prüfte. Ueber Einzel- 
heiten dieser Versuchsreihen wird eingehend in der 
schon oben erwähnten Arbeit berichtet. Das Bemer- 
kenswerteste der Ergebnisse ist graphisch dargestellt in 
Figur 3. Man erkennt daraus, daß Beeinflussung durch 
den Probenquerschnitt bei allen drei Materialien hinsicht- 
lich der Dehnung nicht feststellbar ist, daß hingegen 
die Bruchfestigkeit bei einzelnen Materialien durch die 
Ringabmessungen beeinflußt wird und zwar sind es 
gerade die reinen, elastischen Gummisorten, die dieser 
Beeinflussung mehr, unterliegen, als die weniger reinen 
und nicht so elastischen Mischungen. Es legt dies die 
Vermutung nahe, daß hier Oberflächenspannungen eine 
Rolle spielen, denen Materialien mit großem Form- 
änderungsvermögen mehr ausgesetzt sein werden, als 
solche mit geringerem. Ein gesetzmäßiger Einfluß der 
Größe des E E der Proberinge auf Festig- 
keits- und Dehnungsergebnisse konnte nicht ermittelt 
werden. 
Neben diesen zunächst rein methodischen Arbeiten 
— istmanim Materialprüfungs- 
amte auch bemüht gewesen, 
durch Anwendung anderer 
Versuchsverfahren als des 
Zerreißversuches Gummi- 
mischungen zu klassifi- 
zieren. Nach den Entwürfen 
von A. Martens hat die 
Firma L. Schopper in 
| |LeipzigeineDauerversuchs- 
maschine gebaut, die in 
Fig. 4 vorgeführt wird. Die 
Maschine prüft unter fort- 
währendem Wechsel der 
Zugspannungen zwischen 
einem Kleinst- und einem 
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Höchstwert gleichzeitig 4 Ringe ; jede Beanspruchung wird 
gezählt, sobald der Ring reißt, steht das Zählwerk der Ma- 
schine still. Diebleibenden Veränderungen nach bestimmten 
Lastwechselzahlen werden in einer besonderen Vorrichtung 
stets unter der gleichen Belastung des Ringes nn 
In Tabelle 2 sind einige Ergebnisse solcher Dauerver- 
suche zahlenmäßig zusammengestellt. 


Tabelle 2. Dauerzugversuche nach Martens 
mit Ringen aus verschiedenen Mischungen. 


e2 5 ' g 5 g z E 
= Grüsste Ta gogy 
Z. Material- Dehreng | -E E È A X = >S;5 
F bezeichnung en es 2 = gie" a a Bemerkungen 
=| durch Firma ma LM aeza 8 
« 2.2 oSA g 
a °l = z = Sa 2 = be ° E n i 
ARO ISSA | 
Para mit 10°6 S} 86 117 | Während des Ver- 
l | richtig vulka- | 86 130 300 92 suchs tritt Abnut- 
nisiert 86 91] zung auf der Innen- 
fläche ein 
desgl. um 25° | 87 | | 68 Starke Abnutzung 
2|untervulkani- | 87 156 050 129 auf der Innenseite. 
siert 87 103 Vor völligem Bruch 


Auftreten mehrerer 
Anbrüche. an Au- 
Benseite. 


desgl. um 25°Jo | 86 | i 81 Keine Abnutzung. 
3] übervulkani- 86 | 96 310 73 Anbrüche auf In- 
| siert 146 nenseite. on 


desgl. um 50°jo | 86 126 Keine Abnutzung. 
4| übervulkani- 86 60 980 102 Anbrüche auf Au- 
siert | Benseite. 


| 

ei nisiert | 8 | | 

84 

83 
83 


pn 


86 o 74 
Para dunkel 79 121 Anbrüche auf In- 
richtig vulka-| 80 11 830 76 nenseite. 
0 104 a 
93 


Sorte Arichtig 
vulkanisiert 


Nach wenigen Last- 
wechseln starke 
bleibende Dehnung. 
Anbrüche auf In- 
nenseite. 


97 
110 


Sorte B 84 


104 Anbrüche an Sei- 
7| richtig vul- 84 4 320 84 tenflächen. 
kanisiert ` 84 | 112 


Sorte C 74 95 Anbrüche schon 
8| richtig vul- 74 1 420 | 117 nach ca. 200 Last- 
~ kanisiert 74 88 wechseln auf Innen- 
| seite. 


Um auch den Verlauf der Längenänderungen von 
Weichgummiproben unter ruhender Dauerbelastung zu 
ermitteln, sind eine Anzahl von stabförmigen Gummi- 
proben verschiedener Mischungen in einer einfachen 
Versuchseinrichtung, wie sie Figur 5 zeigt, einer dauernd 
gleichbleibenden Belastung von 2 kg/qcm längere Zeit 
unterworfen. An Strichmarken auf den Proben wurde 


die fortschreitende Längenänderung beobachtet und die 
Belastung solange fortgesetzt, bis Zunahme der Längen- 
änderung mehrere. Tage lang nicht mehr meßbar war. 
Dann wurde entlastet und das Zurückgehen der Längen- 


Fig. 6. Ergebnisse von Dauerbelastungsversuchen. 
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änderung in der gleichen 
Weise verfolgt. Die bisher 
beobachteten Erbin sind 
graphisch in Figur 6 aufge- 
zeichnet und lassen erkennen, 
besonders aus der untersten 
Kurve, daß das Fortschreiten 
der Verlängerung nicht immer 
stetig verläuft; es treten ab 
und an Beschleunigungen auf. 
Das dürfte damit zu erklären 
sein, daß die an der Oberfläche 
des Stabes zunächst begin- 
nende Rißbildung weiter und 
weiter in das Innere der 
Gummiprobe hineindringt. Die 
unregelmäßig auftretende Neu- 
bildung solcher Risse bringt 
stets Verminderungen des 
tragenden Querschnittes mit 
sich; dadurch wird bei gleich- 
bleibender Anhängelast eine 
Spannungssteigerung erzeugt, 
auf die das noch gesunde 
Kernmaterial der Probe durch eine plötzlich gesteigerte 
Längenzunahme reagiert. Diese Proben hängen im Amte 
nun schon seit etwa 2 Jahren unter ständiger Beobach- 
tung. Wie einzelne von ihnen aussehen, ist aus der Fig. 7 
zu ersehen. 

Nach dem Vorschlage von A. Martens werden 
neuerdings derartige Dauerversuche auch mit ringför- 
migen Probekörpern in der Weise ausgeführt, daß 
Gummiringe auf Glastafeln aufgespannt werden, wie es 
Fig. 8 zeigt. Die Ringe erfahren dadurch eine dauernde 
Streckung, die durch die Breite der Glasplatte ge- 
geben ist und können unter verschiedenen Lagerungs- 
zuständen z. B. trocken, naß, warm, belichtet, im Freien 
der Witterung ausgesetzt, hinsichtlich ihrer Verände- 
rungen ständig beobachtet werden. ` 

Ich will hier einschalten, daß zur Ermittelung des 
Einflusses der Lagerungsart auf die Festigkeitseigen- 
schaften von Weichgunmi gleichfalls schon größere 
Versuchsreihen im aterialprüfungsamte ausgeführt 
wurden, über die ich auszugsweise bereits im Buche 
„Der Kautschuk und seine B 
251 —253 berichtet habe. 

Von weiteren Arten von Dauerversuchen, die im 
Amte angewendet wurden, ist noch zu nennen die Be- 
nutzung des in der Papierprüfung seit Jahren mit gutem 
Erfolg benutzten Falzers, eines Apparates, den umge- 
baut für die Zwecke der Gummiprüfung Figur 9 zeigt. 
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Fig. 7. Dauerbelastete Probe. 


Fig. 8. Gummiringe auf Glasplatten dauernd gestreckt. 


rüfung® auf den Seiten: 
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Fig. 9. 


Falzapparat für Gummiproben. 


In der Maschine wird ein Streifen aus einer Gummi- 
platte durch die rechts und links angebrachten Spiral- 
federn unter eine bestimmte Spannung versetzt und nun 
mittels des geschlitzten hin- und hergehenden Schiebers 
fortwährend zwischen 2 Rollenpaaren hin- und herge- 
zogen, wodurch die belastete Probe in ihrer Mitte vor- 
und zurückgebogen, gleichsam gefalzt wird und dadurch 
auf eine Zermürbung des Materials hingewirkt wird. 

Martens hat ferner neuerdings eine Dauerversuchs- 
maschine zur gleichzeitigen Prüfung von 10 Weichgummi- 
ringen entworfen. Die Maschine wird vorwiegend be- 
nutzt werden können, um Gummiringe einer bestimmten 
Zahl von Anspannungen gleicher Größe zu unterwerfen 
und durch Vergleich der Festigkeitseigenschaften vor 
und nach der Bansbruchang in der Dauerversuchs- 
maschine die Gummisorten zu klassifizieren. | 

Für viele Verwendungszwecke des Weichgummis 
in der Technik hat die Kenntnis des Verlaufes der 
Abnutzung durch Reibung der Gummikörper auf ihrer 
Unterlage besondere Bedeutung. Es ist im Amte ver- 
sucht worden, diesem Bedürfnis durch Entwicklung von 
Verfahren zur vergleichenden Abnutzungsprüfung vul- 
kanisierter Gummimischungen Rechnung zu tragen. Zwei 
verschieden konstruierte Apparate wurden hierzu gebaut 
und ausgeprobt. 

Der Apparat von Martens, wie ihn Figur 10 zeigt, 
läßt in einer V-förmigen Rinne Kugeln von 30 mm 
Durchmesser der zu vergleichenden Mischungen unter 
starker durch Aufsatzgewichte verschieden hoch ein- 
stellbarer Belastung dauernd umlaufen, wodurch die 
Kugel nach und nach abgenutzt wird und schließlich 
durch eine von ihrem Inneren her einsetzende Zerstörung 
völlig zermürbt werden kann. Der Verlauf der Ab- 
nutzung, den man durch’ Ermittelung der Gewichts- 
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Fig. 10. Abnutzungsapparat Bauart Martens. 
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Fig. 11. Im Abnutzungsapparat Martens geprüfte 
Gummikugeln, 


abnahme nach bestimmten Umdrehungszahlen des Appa- 
rates verfolgt, sowie die eigenartigen Z onae 
nungen — einige sind in Figur Nr. Il dargestellt — 
gaben bei den bisher geprüften Sorten außerordentlich 
charakteristische Unterschiede. 

Ein zweiter Abnutzungsapparat ist von dem im 
Amte beschäftigten Mechaniker Mai angegeben und 
gebaut worden. Er ist in Figur Nr. 12 dargestellt. Er 
läßt Gummiringe, wie sie für die Zerreißversuche in der 
Schopper-Dalen-Maschine benutzt werden, zwischen 
zwei Walzen unter 
Belastung durch An- 
hängegewichte laufen 
und erzielt auch da- 
durch eine Abnutzung, 
die als Gewichtsab- 
nahme feststellbar ist 
und als Vergleichs- ! 
maßstab für verschie- 
dene Gummisorten be- 
nutzt werden kann. 
Wie verschieden sich 
die Gummisorten bei 
diesem Verfahren ver- 
halten und abnutzen, 
zeigen die Figuren 
Nr. 13 und Nr. 14. 
Letztere zeigt denVer- „ 
lauf der Abnutzung 
bei zwei verschiedenen Gummisorten in graphischer 
Darstellung. 

In nächster Zeit wird es möglich sein, im Material- 
prüfungsamt auch Erfahrungen über die zweckmäßigste 
Form des Versuchverfahrens und über das Verhalten des 
Kautschuks bei Druckbeanspruchungen zu sammeln. Zu 
diesem Zwecke ist gleichfalls nach Angaben von A. 
Martens eine Presse zur Ausführung von Druckver- 
suchen mit sechs Kautschukzylindern gebaut worden. 


Fig. 13. 


Im Abnutzungsapparat Mai geprüfte Gummiringe. 
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An Hand der Figur 15 wird die 
Konstruktion der Presse verständ- 
lich sein. Sie ermöglicht durch 
Anordnung von 6 hydraulisch mit 
Wasserleitungsdruck von 3 Atm. 
betätigten Preßzylindern verschie- 
den großen Kolbenquerschnittes 
E sechs kleine Probe- 
zylinder der gleichen Mischung 
| zu prüfen, indem die Zylinder 
durch den gleichen Warserdrück 3 
verschieden hohen spezifischen 
Belastungen unterworfen werden; 
durch entsprechend angeordnete 
Zeigervorrichtungen können hier- 
bei die Zusammendrückungen der 
Fig. 14. Verlauf der Ab- Probe ermittelt werden. 
nutzung (Apparat Mai.) Ein neuerdings im Amte ge- 
bauter Prüfungsapparat dient da- 
die Eindruckhärte von Kautschukscheiben unter 
Anwendung des Kugeldruckhärte-Verfahrens nach 
Brinell zu bestimmen. Eine kleine auf der Gummi- 
scheibe aufgesetzte Stahlkugel, die durch Aufsatzge- 
wichte innerhalb bestimmter Grenzen belastet werden 
kann, erzeugt hierbei in der Gummischeibe einen Ein- 
druck, dessen Tiefe durch Zeigerübertragung an einer 
Skala ablesbar gemacht wird und als Vergleichsmaßstab 
benutzt werden kann. 

Zum Schlusse seien hier noch einige allgemeine Bemer- 
kungen über den derzeitigen Stand der Frage der 
mechanischen Kautschukprüfungen eingefügt. Aus dem 
obigen kurzen Berichte über die Tätigkeit des Material- 
prüfungsamtes auf diesem Gebiete wird man erkennen 
können, daß man in Deutschland nach Kräften bemüht 
ist, zur Lösung dieses Problems beizutragen; aus der 
Fachliteratur ist zu ersehen, daß auch in anderen Län- 
dern fleißig an dieser Aufgabe a wird. Es wird 
sich nun darum handeln, die Früchte aller dieser Ar- 
beiten so nutzbringend zu sammeln und zu verarbeiten, 
daß darauf möglichst einheitliche und möglichst allgemein 
anerkannte Methoden der mechanischen Kautschukprü- 
fung aufgebaut werden können, Methoden, die ausrei- 
chende techrologische und wirtschaftliche Bewertung 
und Klassifizierung von Kautschukwaren ermöglichen 
und nach dieser Richtung hin sowohl den Interessen der 
Erzeuger, als auch der Verbraucher von Gummiwaren 
gerecht werden. Jeder, der Gelegenheit hat, den Fragen 
der mechanischen Kautschukprüfung nur etwas näher 
zu treten, wird sehr bald erkennen, daß trotz des nicht 
zu verkennenden Fortschrittes der Forschung in den 
beteiligten Interessentenkreisen z. T. noch ganz unklare 
Vorstellungen über die Grenzen einer mechanischen 
Kautschukprüfung überhaupt, bezw. über den allgemeinen 
Charakter, den eine solche Prüfung haben sollte, be- 
stehen. Man wird wohl vor allem sich über folgende 
grundlegende Fragen klar werden müssen: `> 
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Fig. 15. 


a) Ist die mechanische Kautschukprüfung auf die 
Feststellung der Festigkeits- und elastischen Eigenschaften 
einer Gummimischung unabhängig von der Art und 
Weise, wie die aus der Mischung hergestellten Ge- 
brauchsstücke (Schläuche, Scheiben Ringe Puffer, Form- 
stücke u. a.) in der Praxis beansprucht werden, zu be- 
schränken, 

b) oder sollen Prüfungsverfahren angewendet werden, 
bei denen entweder fertige Gebrauchsstücke oder aus 
ihnen herausgearbeitete Bröbestücke Beanspruchungen 
unterworfen werden, wie sie das betreffende Gebrauchs- 
stück auch bei seiner späteren Verwendung in der Praxis 
erfahren wird. 

Die letztere Prüfungsart wird, obwohl sie vom prak- 
tischen Standpunkt aus als die erstrebenswertere anzu- 
sehen ist, wie bei einiger Ueberlegung einzusehen ist, 
mannigfachen versuchstechnischen Schwierigkeiten be- 
gegnen; es wird sehr schwer halten, mit dieser Prüfungs- 
art bei der großen Vielseitigkeit der Verwendungsarten 
der Kautschukerzeugnisse Grundlagen für Prüfungsver- 
fahren aufzustellen, die in allen wesentlichen Punkten 
Einheitlichkeit der Versuchsausführung an den verschie- 
denen Prüfungsstellen ermöglichen. 

Man wird daher wohl danach trachten müssen, die 
erstere Prüfungsart (Qualitätsprüfung) so auszubauen, 
daß sie als einheitlicher Gütemaßstab an alle Gummi- 
erzeugnisse ohne übermäßigen Aufwand an Zeit und 
Probematerial und ohne schwierig herzustellende Ver- 
sucheinrichtungen angelegt werden kann. 


Die Tedınik der Gewinnung und Verarbeitung von Kautidıuk auf der Il. Internationalen 
Kautictuk-Ausstellung in kondon. 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


Die fertig gemischte Kautschukmasse wird entweder 
zu Platten ausgewalzt, aus denen die verschiedenen 


Gegenstände hergestellt werden — meist nach wieder- 
holten Doublieren, um die erforderliche Dicke zu er- 
halten — oder die Formgebung erfolgt durch die 


Schlauch- oder Strangpresse, wenn es sich darum 
handelt, Körper gleichmäßigen Querschnitts in großen 
Längen zu fabrizieren. Demgemäß hätte nunmehr die 
Erörterung dieser Maschinen zu folgen. Flier ist jedoch 


(Schluß.) 


eine erhebliche Lücke in der Ausstellung zu konstatieren, 
denn beide Maschinengattungen waren nicht vertreten: 
als Grund hierfür wurde angegeben, daß die erforder- 
lichen Fundamente für eine große Maschine nicht be- 
schafft werden konnten. Dies ist jedoch nicht stich- 
haltig, denn erstens waren andere schwere Maschinen, 
7. B. die großen Mischwalzen und einige noch später 
zu erwähnende \ulkanisierpressen vorhanden, zweitens 
ist diese Entschuldigung auf die verhältnismäßig kleinen 
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Schlauchpressen überhaupt nicht anwendbar. Augen- 
scheinlich hat man mehr Wert darauf gelegt, Maschinen 
für die Kautschukproduzenten vorzuführen und die Kon- 
sumenten erst in zweiter Linie berücksichtigt; da aber 
die Ausstellung gerade von Fabrikanten gut besucht 
wurde, ist zu erwarten, daß die nächste Ausstellung, die 
für 1914 geplant ist, in dieser Hinsicht vollständiger ist. 
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Fig. 21. Vulkanisierpresse von David Bridge & Co. 


Das früher allein übliche Einwickeln der auf 
Rohren hergestellten Schläuche von Hand wird neuer- 
dings immer mehr durch die Maschine bewirkt, nach- 
dem es gelungen ist, einwandfrei arbeitende Maschinen 
zu konstruieren. Ein Stück einer solchen Maschine, die 
natürlich ebenso lang sein muß wie der Schlauch, also 
beispielsweise 30 m, hatte die mehrfach genannte Firma 
David Bridge & Co. Limited ausgestellt und führte 
sie im Gange vor. Der zu wickelnde Schlauch liegt auf 
zwei parallel zur Schlauchachse verlaufenden Rollen, die 
im gleichen Sinne umlaufen und je nach dem Durch- 
messer des Schlauches parallel verstellt werden können. 
Ueber dem Schlauch sind in regelmäßigen Abständen 
Druckrollen angeordnet, die an vertikal beweglichen 
Haltern sitzen, die infolge einer Feder- oder Gewichts- 
belastung mit bestimmtem Druck abwärts gepreßt wer- 
den. Die ausgestellte Maschine soll sich durch sehr 

leichmäßiges De auszeichnen, sie kann auch mit 
Vorteil bei der Herstellung von runden Asbestpackungen 
benutzt werden. Wenn die Vulkanisation von Rad- 
reifenmänteln nicht in Formen erfolgt, muß naturgemäß 
eine Einwicklung des Reifens vorgesehen werden; A. 
Olier & Cie. in Clermont-Ferrand zeigten eine für diese 
zeitraubende Arbeit gebaute Maschine. Auf dem Ma- 
schinentisch war eine Vorrichtung angebracht, die den 
eingespannten Radreifen a ha um seine Achse drehte; 
senkrecht zur horizontalen "lischebene befand sich eine 
Führung, an der ein Spulenträger derart entlang bewegt 
wurde, daß die Spule den Radreifen umkreiste und der 
von ihr ablaufende Stoffstreifen sich um den Radreifen 
umwickelte. Mit dieser Maschine kann das Einwickeln 
in nahezu zwei Minuten ausgeführt werden; man ist 
auch in der Lage, durch Aenderung der Steigung der 


Wicklung und der Stoffspannung verschiedenartige Ein- 
wickelungen zu erreichen und Kann mit der Maschine 
sogar den fertigen Reifen in Papier einwickeln, sowie 
durch Umkehrung der Drehrichtung das Auswickeln be- 
wirken. Hierbei wird der Stoffstreifen wieder auf eine 
Spule gewickelt, so daß er sofort für eine neue Ein- 
wicklung benutzt werden kann. Ebenso wie Kalander 
und Schlauchpressen fehlten auch andere wichtige Ma- 
schinen, z. B. Spreadingmaschinen, Klöppel- 
und Flechtmaschinen, gleichfalls waren keine 
Vulkanisierkessel vorhanden, vielmehr von den bei 
der Vulkanisation benutzten Einrichtungen lediglich 
einige Pressen; letztere waren dafür aber durch recht 
bemerkenswerte Ausführungen vertreten. Auf dem 
Stande von David Bridge & Co. befand sich eine 
hydraulische Presse; ähnlich der in Fig. 21 veran- 
schaulichten. Sie hatte sechs quadratische Preßplatten 
von etwa 900 mm Seitenlänge, die durch einen verhält- 
nismäßig großen Kolben (ca. 460 mm Durchmesser) zu- 
sammengepreßt wurden. Um die Zwischenplatten bei 
geöffneter Presse in bestimmten Abständen zu halten, 
waren an der Kopfplatte der Presse mehrere Stangen 
befestigt, welche am unteren Ende einen Kopf und an 
gewissen Stellen Muttern Bun auf welche sich die 
Zwischenplatten auflegten. Die Stangen führten durch 
vorspringende Ansätze an den Platten hindurch und 
waren in zwei Gruppen angeordnet, von denen die eine 
die Bewegung der ersten, Titten und fünften Platte, die . 
andern die der zweiten und vierten begrenzte. An 
zwei gegenüberliegenden Seiten der Presse waren ver- 
tikale Dampfrohre vorgesehen, an welche mittels Ver- 
schraubungen Metallschläuche angeschlossen waren, die 
zu den N eckanmein der einzelnen Platten führten. 
Neben der Presse befand sich eine Pumpe zur Erzeu- 
gung des nötigen Druckwassers; ihre drei Zylinder waren 
auf einem hohen Fundament befestigt, das als Wasser- 
behälter diente; der Antrieb erfolgte durch Riemen. 
Viel beachtet wurde ferner die hydraulische 
Kesselpresse der Harburger isen- und 
Bronzewerke Akt.-Ges. in Harburg. Die Presse zeigte 
den Typ, bei welchem der Deckel fest mit dem Pressen- 
fundament verbunden ist (vgl. Fig. 22), während der 
Kessel gehoben oder ge- 
senkt werden kann. Hierzu ist 
der Kessel 1 auf mehreren 
Druckwasserkolben gelagert, 
die sich in den Zylindern 2 
bewegen; an den Stangen 3, 
die Deckel 4 und Pressen- 
körper 5 miteinander verbin- 
den, wird der Kessel hierbei 
Sina der Verschluß des 
essels wird mit den üb- 
lichen Klappschrauben be- 
wirkt. Die in dem Kessel 
befindliche Plattform, auf der 
die Radreifen-, Ball- oder 
anderenFormen übereinander 
angeordnet werden, wird von 
dem Kolben 6 getragen, der 
sich im Zylinder 7 bewegt. 
Das zum Betriebe der Presse 
nötige Druckwasser liefert 
eine zweistufige Preßpumpe 
mit vier Zylindern, die eben- 
falls ausgestellt war, der Be- 
triebsdruck beträgt etwa 300 
Atmosphären. 


Bei den in solchen 
Pressen in geschlossenen For- = 
men vulkanisierten Rad- Fig.22. Kesselpresse der Harburger 
reifen handelt es sich meist Eisen- und Bronzewerke Akt.-Ges. 
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mit heizbarem Kopf und das ebenfalls mit Heizkanal ver- 
sehene Mittelstück 3 liegt auf Ringen 8, die auf den Säulen 9 
verschoben werden können. Der Kerrn 4 ist aus mehreren 
Goa Teilen zusammengesetzt, die radial bewegt werden 
Duft können, wozu an der Stange eines doppeltwirkenden 
: Kolbens 10 angreifende Hebel 11 dienen. Der Kolben 10 
bewegt sich in dem hohlen Kolben 12, der den Kern- 
tisch 13 trägt und seinerseits wieder im Kolben 14 ver- 
schiebbar ist, welcher mit dem Träger 7 verbunden ist. 
Nachdem der Pneumatikmantel auf den Kern 4 aufge- 
Es P bracht ist, der hierbei natürlich nach innen gezogen ist, 
L f Ns 9 | wird Druckwasser unter den Kolben 10 gelassen, so daß 
RER / die Hebel 11 gestreckt und der Kern nach außen ge- 
drückt wird, bis der Kautschukmantel sich gegen In 
Ringteil 3 legt. Nun werden der Tisch 13 und der 
Träger 7 durch die Kolben 12 und 14 angehoben, bis 
die ganze Form sich völlig geschlossen hat. In dieser 
Stellung wird der Reifen infolge der Heizung der Form- 
teile vulkanisiert. Nach Beendigung derselben machen 
die verschiedenen Teile die entgegengesetzten Bewe- 
gungen, worauf der fertige Reifen von dem Kern ab- 
genommen und durch einen anderen ersetzt wird. 


Zum Vulkanisieren ausgebesserter Stellen von Rad- 
reifen für Automobilräder benutzt man vielfach eine so- 
genannte Schwanenhalspresse, wie Fig. 24 zeigt, 
welche die von der Firma Francis Shaw & Co. Ltd. 
ausgestellte kleine Presse veranschaulicht. Das eigen- 
artig ausgestaltete Gestell trägt oben die feste Preb- 
ir Wire re Antamabliiiden, platte, während unten der Druckwasserzylinder vorge- 


während die leichten Pneumatiks für Fahr- 
räder allgemein auf Trommeln hergestellt 
und nachher gewendet werden. Um nun 
die Vorteileder Formenvulkanisation 
auch bei der Pneumatikfabrikation zu 
erhalten, haben A. Olier & Cie. in 
Clermont-Ferrand eine besondere Vul- 
kanisierpresse für derartige Reifen 
konstruiert, welche sie auf ihrem Stande 
vorführten. Die Bauart dieser Presse ist 
aus dem Schnitt Fig. 23 zu ersehen; es 
wird eine Form benutzt, die aus der 
Oberplatte I, der Unterplatte 2, dem 
Mittelstück 3 und dem mehrteiligen 
Kern 4 besteht. Die Platte 1 ist an der 
mit dem festen Pressen kopf 5 verbun- 3 
denen Heizkammer 6 befestigt, die Unter- PE 

platte an dem beweglichen Träger 7 | || [EEE uU 
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Fig. 23. Radreifenpresse von Olier & Cie. 
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Fig.24. Schwanenhalspresse von FrancisShaw & Co. Fig, 25. Sechsplattenpresse von Francis Shaw & Co. 
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sehen ist, auf dessen Kolben die am Gestell geführte 
bewegliche Preßplatte sitzt. Zur Zuführung des Heiz- 
dampfes dient ein an beide Preßplatten angeschlossener 
Metallschlauch. Da die Platten von drei Seiten zugäng- 
lich sind, können auch solche Gegenstände We en 
werden, welche man unter eine De die an zwei 
gegenüberliegenden Seiten der Platten Stützen besitzt, 
nicht bringen kann. So läßt sich beispielsweise das Zu- 
sammenvulkanisieren der Enden eines Streifens, um einen 
endlosen ringförmigen Körper zu erhalten, gut ausführen. 


Außer dieser Presse sah man bei Francis Shaw 
& Co. noch eine größere hydraulische Presse, welche 
verschiedene recht bemerkenswerte Einzelheiten aufwies. 
Zur Aufnahme der Formen sind sechs Preßplatten von 
660 X 1270 mm Größe vorgesehen (vgl. Fig. 25), deren 
unterste von zwei Kolben von 305 mm Durchmesser ge- 
tragen wird. Die Zwischenplatten sind an jeder der 
vier Ecken mit einem vorspringenden Ansatz versehen, 
durch den die Distanzbolzen hindurchtreten. Die Boh- 
rungen in diesen Ansätzen sind verschieden groß, und 
zwar sind sie in der obersten Platte am kleinsten, in 
der untersten am größten; ebenso sind die Distanzbolzen 
stufenweise abgesetzt, so daß jede Platte sich an den 
Bolzen nur um ein gewisses Stück verschieben kann, 
bis sie sich auf den Absatz an dem Teil, der stärker ist 
als die Bohrung im Führungsansatz, aufsetzt. Diese 
Ausbildung ist sehr einfach und leicht herzustellen und 
gewährleistet die parallele Distanzierung, ohne daß eine 
Einstellung jeder einzelnen Platte erforderlich ist. Dem- 
gemäß ist auch die Montage sehr erleichtert. Während 
bei der Presse von Bridge und auch bei der Schwanen- 
halspresse von Shaw Metallschläuche zur Dampfzufüh- 
rung für die beweglichen Platten benutzt wurden, sind 
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Schneidmaschine von J. & P. Hill. 


hier vertikale Rohre an jeder Platte befestigt, die durch 
Stopfbüchsen an zwei am Pressenfundament sitzenden 
Dampfkammern hindurchgeführt sind. Da bei dieser 
Anordnung die Beanspruchung der Heizrohre sehr ge- 
ring ist, im Gegensatz zu den sonstigen Einrichtungen 
mit biegsamen Rohren oder Gelenken, ist die Betriebs- 
sicherheit eine große und kann auf eine lange Lebens- 
dauer gerechnet werden. Man hat zwar bei Vulkani- 
sierpressen schon früher die beweglichen Heizrohre 
durch Stopfbüchsen geführt, die vorliegende Ausfüh- 
rungsform zeichnet sich aber älteren Einrichtungen gegen- 
über durch besonders geschickte Anordnung und Aus- 
bildung der einzelnen Teile aus. 


Auch noch nach der Vulkanisation unterliegt der 
Kautschuk verschiedenen Bearbeitungen, bevor das ge- 
wünschte Fabrikat fertig ist. Abgesehen von denjenigen 
Arbeiten, die vor allem zur Erzielung eines guten Aus- 
sehens dienen, z. B. das Entfernen I Preßgrate, das 
Polieren und Lackieren, kommen eine Reihe von Form- 
gebungsarbeiten vor, .denn nicht wenige Gegenstände 
werden aus vulkanisiertem Kautschuk ausgestanzt, ge- 
schnitten, gefräst und gedreht, andere werden genau 
abgedreht und geschliffen. Von den für alle diese Ar- 
beiten konstruierten Maschinen war auf der Ausstellung 
nichts zu sehen, mit Ausnahme von einigen automati- 
schen Maschinen zum Schneiden von Bändern 
oder Ringen. Solche Maschinen hatten David 
Bridge & Co. Ltd., Francis Shaw & Co. Ltd. und 
J. & P. Hill in Sheffield ausgestellt. Mit diesen Ma- 
schinen werden Gummischläuche, die auf einen Dorn 
aufgezogen sind, in Ringe zerschnitten, indem gegen 
den sich drehenden Schlauch ein Messer geführt wird, 
das bis zum Dorn durch den Kautschuk hindurch- 
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schneidet, dann zurückgeht, um ein bestimmtes Stück 
seitlich verschoben wird, wieder schneidet und so fort, 
bis der ganze Schlauch zerschnitten ist. Wickelt man 
auf den Do eine dünne Platte in mehreren Windungen 
auf, dann erhält man bei der beschriebenen Arbeits- 
weise an Stelle der Ringe Kautschukstreifen. Diese 
Maschinen arbeiten völlig automatisch, sie können auch 
zum Schneiden von Isolierband benutzt werden. Wah- 
rend bei den erstgenannten Maschinen die zum Schneiden 
dienenden Messer in einem Stahlhalter auf einem Support 
eingespannt waren, haben J. & P. Hill auf dem Support 
ein Kreismesser (Fig. 26) angeordnet, das mit einem 
Elektromotor direkt gekuppelt ist; aus einem Rohr 
wird auf die Schnittstelle Wasser gespritzt, das eine 
kleine Rotationspumpe nach oben fördert. Der Support 
wird wie bei einer Drehbank durch eine Leitspindel 
seitlich verschoben, jedoch nur zu den Zeitpunkten, wo 
das Messer aus dem Kautschuk herausgezogen ist. Hierzu 
dient folgende Einrichtung. Auf der Leitspindel sitzt 
lose ein Zahnrad, das mittels einer Kupplung mit der 
Spindel gekuppelt werden kann. Mit dem Zahnrade 
kämmt ein Rad, das auf einer sich langsam drehenden 
Welle festsitzt. Eine neben dem Rade angeordnete 
Hubscheibe rückt von Zeit zu Zeit die Rupie 
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auf der Spindel ein und aus, so daß demgemäß die 
Spindel an der Drehung des Zahnrades teilnimmt 
oder stehen bleibt. Im ersteren Falle wird der Support 
um die Breite des zu schneidenden Ringes seitlich ver- 
schoben. Die Vorwärts- und Rückwärtsbewegung des 
Messers gegen den Dorn hin und von ihm fort wird 
durch eine Hubscheibe bewirkt, die auf der Welle 
verschiebbar ist, aber an ihrer Drehung teilnimmt. Die 
Breite der Ringe kann durch Verstellen der Hubscheibe 
leicht geändert werden. 

Im allgemeinen kann man sagen, daß die Ausstel- 
lung trotz der vorhandenen Lücken ein erfreuliches Bild 
vom derzeitigen Stande der Technik der Kautschuk- 
gewinnung und Verarbeitung geboten hat. Nicht nur 
der Fachmann wird mancherlei Anregungen erhalten 
haben, auch das große Publikum wird von der Bedeu- 
tung der Industrie und den Schwierigkeiten der Verar- 
beitung des eigenartigen Materials die richtige Vorstel- 
lung bekommen haben. Leider hat sich die deutsche 
Maschinenindustrie nur wenig beteiligt, obgleich dies 
durchaus nicht ihrer Größe und ihren Leistungen ent- 
spricht, hoffentlich. wird sie auf der nächsten Kautschuk- 
ausstellung besser zur Geltung gebracht. 


Die Fabrikation der Kunitieide nah dem Kupferoxyd-Ammoniak-Verfahren.') 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


Zum Zwirnen der Fäden kommen meist die bekann- 
ten Etagenzwirnmaschinen (Fig. 35, 36 und 37) in 
Betracht. Die auf der Spindel A aufgestellte Spule B 
der Spulmaschine wird durch die Trommel D und den 
Lederriemen C in Umdrehung versetzt und zugleich der 
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Zwirnmaschine. 


Fig. 35. 


Faden, der hierdurch eine entsprechende Drehung erhält, 
über die Fadenführungen G und H abgezogen und auf 
die Spule F amzewickeit Die Spule È liegt auf der 
Holzscheibe E und wird von dieser mitgenommen. Der 
Antrieb erfolgt durch die verstellbaren Zahnräder L,M, 
während durch eines der Räder K auf die Scheibe D 
und die Spindel A eine größere oder kleinere Umdrehung 
übertragen wird. Diese Maschinen sind äußerst einfach 
und werden von der Maschinenfabrik Karl Hamel in 
verschiedenen Ausführungen geliefert. — Auch Ring- 
zwirnmaschinen nach Fig. 38 sind neuerdings in der 
Kunstseidefabrikation in Anwendung gekommen. Der 


1) Auf Seite 372 (Nr. 19) dieser Ztschr. sind die Fig. 25 und 
Fig. 26 versehentlich in diese Abhandlung aufgenommen: in Zeile 20 
der rechten Spalte muß es heißen: Die Figuren 21 und 22 stellen etc. etc. 


(Fortsetzung.) 


Fig. 37. Etagen-Zwirnmaschine. 


Faden der Spulen A läuft über die Spann- und Zufüh- 
rungszylinder B, durch den Fadenführer C zu der Zwirn- 
spule B, die ihren Antrieb durch E erhält. 

Eine Neuerung im Verfahren der Herstellung künst- 
licher Fäden unter Vermeidung jeder Unterbrechung der 
aus der Spinndüse austretenden Fäden während der 
Zwischenoperationen des Fällens, Waschens, Trocknens, 
Spulens und Zwirnens wurde von den Vereinigten Glanz- 
stoff-Fabriken in Elberfeld bekannt gegeben; diese 
Firma hat eine Maschine hergestellt, die künstliche Fäden 
im kontinuierlichen Betrieb vom Augenblick- des 
Austrittes aus der Spinndüse bis zum Aufwickeln auf 
der Zwirnspule behandelt. Dadurch wird viel Zeit und 
Handarbeit erspart im Vergleich zu den bekannten Wasch- 
und Trockenverfahren. Bis jetzt verfuhr man im tech- 
nischen Großbetrieb derart, daß der gallertartige Zellu- 
losehydratfaden auf Glaswalzen gesponnen wurde, und 
da er der nötigen Fertigkeit und Handlichkeit entbehrte, 
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Fig. 38. Ringzwirnmaschine, 


um sofort gezwirnt und in un ebracht werden 
zu können, wurde der Faden auf der Glaswalze weiter 


behandelt und getrocknet. Da aber die gallertartige 


Fadenschicht dem Durchdringen der verschiedenen Wasch- 
Hlüssigkeiten nicht unerheblichen Widerstand entgegen- 
setzte, war die Operation eine sehr langwierige und 
mußte unter Zuhilfenahme von viel Zeit (6—8 Stunden) 
und den schon erwähnten speziellen Waschmethoden 
durchgeführt werden. Das Verfahren wurde noch da- 
durch um so umständlicher, als die Fadenschichten auf 
den Walzen nur recht dünn genommen werden durften, 
wenn die Waschflüssigkeiten überhaupt so gründlich 
durchdringen sollten, daß ein Verkleben der Fäden und 
somit eine schlechte Abspularbeit der getrockneten Fäden 
vermieden werden konnte. Auch der Glanz der Fäden 
wurde umsomehr beeinträchtigt, je dicker die Faden- 
schicht genommen wurde, infolge ungenügend gleich- 
mäßiger Spannung der einzelnen Fadenschichten beim 
Trocknen. 

Die Continüspinnmaschine der Glanzstoff- 
Fabriken arbeitet nun wie folgt: Die aus den Düsen 
austretenden vereinigten Fäden werden über eine die 
Abzugsgeschwindigkeit regelnde Vorrichtung, z. B. eine 


Walze oder durch ein zwischen zwei Walzen rotierendes 
Tuch ohne Ende einer geheizten Trockentrommel oder 
Trockenplatte zugeführt und unterwegs durch geeignete 
ausfließende Flüssigkeiten, wie Säure, Salzlösungen, 
Wasser u. s. w. behandelt. Die dann über den Trocken- 
apparat gezogenen fertigen festen Fäden werden von 
einer Aufwickel- oder direkt von einer Zwirnspule auf- 


| genommen. Nach diesem Verfahren hergestellte Kunst- 


seide soll hochglänzend, fest und sehr gleichmäßig elastisch 
sein. Nach Angabe der Patentnehmer sollen diese in 


| der Textilindustrie bekannten rotierenden und auf 100° 


und mehr geheizten Metallzylinder von großem Durch- 
messer bei Anwendung auf Kunstseidefäden nicht mehr 
die lästige Erscheinung eintreten lassen, daß einzelne 
Stellen Te Fabrikates sich verschieden intensiv färben, 
in einem und demselben Farbband oder an verschiedenen 
Stellen einen verschiedenen Glanz zeigen; es soll bei 
diesem Verfahren auch keine schädliche Bräunung der 
Fäden eintreten, was sich dadurch erklären läßt, daß 
unter dem Einfluß des heißen Zylinders und dank der 
Anzahl der Fäden sich um jeden Faden eine Dampf- 
hülle bildet, die einerseits die volle Berührung mit dem 
heißen Metall aufhebt und andererseits momentan und 
ohne Schaden die Abspaltung des chemisch gebundenen 
Wassers bewirkt, so daß schon 1 bis 1,50 Meter Weg- 
länge auf der rotierenden heißen Metallfläche genügen, 
um sofort einen glänzenden, gleichmäßigen trockenen 
Faden zu erlangen. Durch dieses Trocknen werden auch 
die breitgedrückten Stellen und Flimmerpunkte, die in 
den auf Glaswalzen getrockneten Fäden zu sehen waren, 
verhütet. Die im Behandeln und Waschen gerissen 
Fäden, die durch die Gegenstromflüssigkeit mitgenommen 
werden können, dürften mehr ein Nachteil des Verfahrens 
sein. Weiter haben solche Maschinen, die den Faden 
in kontinuierlichem Betrieb und in gerader Linie durch 
verschiedene Prozesse führen, eine praktisch nicht ver- 
wendbare Länge, was in letzter Zeit von den Glanz- 
stoff-Fabriken dadurch verbessert wurde, daß der aus 
der Düse austretende Faden in Form einer Schrauben- 
linie auf einer trommelartigen, rotierenden Fläche ge- 
bracht, gleichzeitig behandelt und seitwärts verschoben 
wird. (s. Kunststoffe Nr. 19 vom 1. Okt. 1911, S. 377). 


Auch Friedrich hatte früher schon eine Maschine 
mit endlosen Bändern versehen, zum - Weiterbehandeln 
der Fäden, geschützt. (D. R. P. 172264). — Fabrikant 
Bernard Loewe in Paris verkürzt seine Spinnmaschine 
dadurch, daß er zwischen der Fadenbildung und der 
Aufwickelstelle eine Aufspeicherung anordnet, die aus 
einem offenen, mit einer Bodenöffnung für den Austritt 
des Fadens versehenen Gefäß besteht, in welches der 
aus den Preßröhrchen austretende Faden eintritt und 
sich darin lose einlegt, bevor er. zu der später erfolgen- 
den Aufspulung abgezogen wird. 


Es sind auch noch mehrere andere Continü-Spinn- 
vorrichtungen in Anwendung gekommen, über die zum 
Teil in der Zeitschrift „Kunststoffe“ berichtet wurde 
(s. z. B. Nr. 14, vom 15. Juli 1911 S. 266.) (Forts. f.) 


Die Serstellung von Lacken aller Art ausicließlidı der Zelluloldlacke. 


Bearbeitet nach der Patentliteratur von Dr, M. Schall in Halensee. (Fortsetzung.) 


Um bei der Bereitung klarer flüssiger als Lacke 
dienender Flüssigkeiten, die neben Formaldehyd eiweiß- 
artige Körper enthalten, das Gelatinieren zu verhindern, 
setzt man nach den Angaben der Patentschrift 220 493 
K1. 22 h (Dr. Wilhelm Stadler in Hamburg) aromatische 
Hydroxylverbindungen oder deren Derivate zu; 
so werden z. B. 80 Teile einer 35°Joigen Protalbin- 
lösung mit 10 Teilen Formalin und 10 Teilen $f- 


Naphthol vermischt und 24 Stunden auf 30—40°C er- 
hitzt. Gemäß D. R.-P. 222 419 Kl. 22h (Dr. W. Stadler 
in Hamburg) kann man an Stelle der in D. R.-P. 220 493 
zu Verhütung des Gelatinierens der eiweißartigen Körper 
vorgeschlagenen Hydroxylverbindungen aroma- 
tische Sulfosäuren bzw. dero-saure Derivate, z. B. 
Naphthalinsulfosäure verwenden. 

Dr. Albert Hesse in Wilmersdorf fand in den Al- 
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kyl- und Arylestern der Phthalsäure oder in 
den (semischen dieser Ester wertvolle Lösungsmittel für 
die bei der Lackfabrikation gebäuchlichen Harze und 
schlug in der Patentschrift 227 667 Kl. 22h die Benutzung 
dieser Ester bei der Lackbereitung vor; z. B. löst man 
1 Teil Kolophonium unter Erwärmen in 0,3 Teilen 
Phthalsäuredimethylester, wobei eine völlig 
klare Lösung entsteht. 

Einen färbenden Lack für Metalle und ähnliche 
Stoffe will Kuno Bedenk in Kalsruhe nach D. R.-P. 
232624 Kl. 22h darstellen, indem er zu den gebräuch- 
lichen Spiritus- oder Terpentin- oder fetten Lacken 
die Salze organischer, Farbstoff bildender 
Basen und zugleich deren Oxydationsmittel oder 
Schwefel oder Schwefelverbindungen, die auch 
in Alkohol oder Aether, Terpentin- oder Anilin- 
öl löslich sind, zusetzt, sodaß mit dem Trocknen des 
Lackes auch die Oxydation bezw. das Schwefeln der 
Farbstoff bildenden Körper vor sich geht; beispielsweise 
stellt man eine gesättigte Lösung von 1 Gewichtsteil 
Natriumchloratin 34 Teilen Alkohol von 83°/o her. 
In ebensovielen Teilen Alkohol löst man 1 Teil Lein- 
öl, vereinigt beide Lösungen und setzt außerdem noch 
eine Spur Kupferchlorid hinzu. Kurz vor Gebrauch 
mischt man diese Lösung mit einer zweiten aus salz- 
saurem Anilin in Alkohol, so daß sich die Menge 
des gelösten Anilinsalzes zum Natriumchlorat 
der ersten Lösung wie 1:3 verhält und setzt noch so 
viel Leinölfirnis hinzu, wie sich löst. 

Einen Lederlack von hoher Haftfähigkeit, Zähigkeit 
und schönem Glanz erhält man nach österreichischer 
Patentschrift 2003 (George Siegfr. Wolff in Philadelphia, 
V. St. A.) indem man Chick, wie überhaupt Harze 
der Sapotaceae, Kampherarten (z.B. Laurineen- 
kampher) und Kautschuk oder Guttapercha ge- 
sondert in Terpentin löst; hiervon setzt man auf 115 
Teile eines gekochten trocknenden Oeles (Leinöl) 
za. 45 Teile der Kampherlösung zu und in diese 
gut durchgerührte Mischung trägt man 20 Teile der 
Chiclelösung und schließlich 20 Teile Kautschuk- 
lösung ein, mischt tüchtig, ev. unter Zusatz von ge- 
eigneten Farbstoffen und preßt durch ein Tuch, wor- 
auf der gebrauchsfertige Lack event. mit Benzin ver- 
dünnt werden kann. Der Zusatz aller 3 genannten 
Stoffe zum Leinöl ist unbedingt nur bei der ersten Lack- 
schicht erforderlich, bei der zweiten Lackschicht kann 
der Zusatz von Chicle und Kautschuk entfallen. 

Beim Einwirken von Fettsäuren oder Harz- 
säuren oder deren Derivaten z.B. Oelen auf Kohle- 
hydrate (z. B. Zucker, Stärke, Zellulose, Oxy- 
hydrozellulose bei Temperaturen von 250—350° C 
entstehen nach österreichischer Patentschrift 41712 
(Gottfried Diesser in Zürich-Wollishofen) Lacke, die 
besonders in der Elektrotechnik Verwendung finden 
können; beispielsweise werden 5 Gewichtsteile Zellulose 
mit 15 Grewichtsteilen Leinöl-, Holzöl-, Rizinusöl- 
oder anderen Fettsäuren oder Harzsäuren 2—4 
Stunden auf 250--350° C erhitzt. Die Erhitzung findet 
im geschlossenen Kessel statt; beim Arbeiten im Auto- 
klaven unter Druck wird bei entsprechend niedrigeren 
Temperaturen gearbeitet (vgl. auch britische Patent- 
schrift 11166 v. J. 1909.) 

Die Firma Oldenbruch & Sohn in Nürnberg schlägt 
in der österreichischen Patentschrift 41 715 die Verwen- 
dung von Malangkonglack als Holzpoliturmittel vor; 
ersterer wird danach aus in Spiritus aufgelösten ge- 
mahlenen Pflanzenteilen einer in Afrika wachsenden 
Pilanze gewonnen. 

Dr. Abraham Kronstein in Karlsruhe will ohne Zu- 
hilfenahme natürlicher Hlarze, sowie von Oxydations- 
wirkungen direkt als Lacke verwendbare Körper er- 
halten, indem er Ester von æ- ungesättigten 
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Säuren auf eine derartige Temperatur, bei welcher 
eine Veränderung des Moleküls unter Wasseraustritt 
nicht vor sich geht (d. i. unterhalb 250° C) solange er- 
hitzt, als eine Gelatinierung noch nicht eintritt; z. B. 
werden 10 kg Allylzimtsäureester bei 200° C 4—5 
Stunden erhitzt (vgl. österreichische Patentschrift 23 541). 

Hermann Günther in Berlin gewinnt einen Leder- 
lack durch Eindampfen und Eintrocknen eines Ge- 
misches von Schellack oder anderen Harzen, 
Alkohol Farbstoff, Wachs und Rizinu’'söljoder 
anderen Oelen (D. R.-P. 19267 KI. 22). 

Ein geschmeidig bleibender Lederlack läßt sich 
nach den Angaben der Patentschrift 120083 Kl. 22h 
(vgl. auch österreichische Patentschrift 7283 und bri- 
tische Patentschrift 8993 v. J. 1900) von Georg Leopold 
Mohr in Darmstadt erhalten, indem ein mit Salpeter- 
säure angefeuchtetes Gemisch von Eisenchlorid, 
Eisenvitriol, gelbem und rotem Blutlaugen- 
salz scharf getrocknet und mit gekochtem Leinöl 
vermischt und unter Zusatz von Talg, welcher durch 
die Einwirkung von feuchter Luft sauer geworden ist, 
erhitzt wird, worauf man nach Zusatz von Sikkativ, 
Glanzöl und Leinölfirnis den Lack klären läßt; 
z. B. werden 1!/a Teile Eisenchlorid, 1!/s Teile 
Eisenvitriol, 1!/a Teile gelbes und 1!/s Teile rotes 
Blutlaugensalz innig miteinander vermischt, mit etwas 
Salpetersäure versetzt und scharf getrocknet. Die 
trockene Mischung wird in 100 Teile Leinöl, das etwa 
2 Stunden lang gekocht hat, gegeben, worauf das Ganze 
unter Zusatz von noch ungefähr !/s Teil Sauertalg 
so lange gekocht wird, bis sich Fäden ziehen lassen; 
der zugesetzte Sauertalg ist mit 1 Teil grauer Erde, 
1 Teil Puzzolanerde und 1 Teil Infusorienerde vermischt. 
Dem gar gekochten Gemisch werden dann 10 Teile 
Sikkativ, 3 Teile Glanzöl und 3 Teile oxydiertes 
Leinöl zugesetzt. 

Nach den Angaben der französischen Patentschrift 
350733 (Carl Ludwig) erhält man haltbaren Gu m mi- 
lack, wenn man 56 kg Kopalharz oder Sandarak 
allmählich in eine kochende Lösung von 9 kg Natrium- 
hydrat (100:100) und 140 kg Wasser bis zur völligen 
Lösung einbringt. Zu dieser Mischung gibt man auf 
100 Gewichtsteile Harz 5 Gewichtsteile Leinölsäure 
oder Holzölsäure, läßt die Lösung erkalten und filtriert. 

William Walter in Balham, Surrey und Arthur 
Webb, Stoke Newington, Middlesex wollen gemäß bri- 
tischer Patentschrift 20902 v. J. 1897 einen Lederlack 
herstellen, indem sie pulverisierten Asphalt mehrere 
Stunden mit Terpentinöl behandeln und hierzu eine 
Lösung von Kautschuk in Naphtha setzen, worauf 
man das (semisch mehrere Tage unter zeitweisem Um- 
rühren in einem geschlossenen Gefäß sich selbst überläßt. 

Fuselöl (Amylalkohol) in Gemisch .mit Ga- 
solin, Benzol und seinen Homologen, Terpentinödl 
oder dgl. dient nach britischer Patentschrift 1D 428 v. J. 
1889 (J. Mackie Lamb und D. Boyde in Manchester) 
bei der Lackbereitung als Lösungsmittel für folgende 
Harze: Kolophonium, Damar, Sandarak, Kopal, 
Wachholderharz, Mastix, Animegummi; 1 Pfund 
eines oder mehrerer dieser Harze werden in 6 Pfund 
des vorgenannten Lösungsgemisches gelöst und event. 
noch etwas Benzoöharz oder dgl. zugesetzt. 

Ilarzsaure Metalle, wie Blei- oder Kupfersalze, 
sollen gemäß britischer Patentschrift 20707 v. J. 1839 
(Robert Mullard London S. E.) als Schutzüberzüge für 
Eisenplatten etc. zur Lackbereitung verwendet werden. 
Zu dem Zweck stellt man zunächst durch Kochen eines 
IHarzes mit wäßrigem Natronhydrat oder dgl. eine 
neutrale harzsaure Alkalisalzlösung her, die 
man mit einer Metallsalzlösung in geringem Ueber- 
schuß versetzt. Das gebildete unlösliche harzsaure 
Metallsalz wird dann getrennt, gereinigt und ge- 
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trocknet. Danach werden etwa 5 Gewichtsteile des- 
selben in 15—20 Teilen Terpentin oder Naphtha 
oder aber 4 Teile harzsaures Metallsalz, 1 Teil 
Dammarharz in 20 Teilen Terpentin gelöst, gegebenen- 
falls wird noch Lein öl zugesetzt. 

Dr. E. Pietzeker in Hamburg schlägt in britischer 
Patentschrift 12123 v. J. 1890 für die Herstellung 
eines dauerhaften Lackes folgende Darstellungsmethode 
vor: In eine bestimmte Menge geschmolzenes Harz 
wird die gleiche Gewichtsmenge Leinöl hineingegossen 
und harzsaures Mangan in gleicher Menge zugesetzt 
bis die Lösung völlig klar ist. Darauf gibt man zu der 
Masse die Lösung derselben Gewichtsmenge Sch wefel- 
natrium (Nas g oder dgl. und Wasser, worauf die 
Masse !/s Stunde lang unter Umrühren erhitzt wird. 
Diese Masse gießt man dann in möglichst hoch erhitztes 
Leinöl, rührt unter Erhitzen einige Stunden lang gründ- 
lich um, bis das Wasser am Boden des Gefäßes sich 
angesammelt hat und das Oel klar ist. 

Nach britischer Patentschrift 18027 v. J. 1890 
(Rudolf Gunesch in Wien) soll man ein schnelles Trocknen 
von Lackanstrichen, besonders von Radanstrichen be- 
wirken, wenn man sie einer künstlichen Trocknung 
(heißer Luft, trocknem Dampf) unterwirft. 

Edward H. Strange, Edward Graham, Edmund R. 
Burell, London, lassen zum Zwecke der Lackfabrikation 
in einem verschließbaren Kessel einen Ueberschuß von 
Terpentinöl auf Harze bei 300—350° C einwirken; 
zum Schluß wird ein Teil des Terpentinöls ab- 
destilliert, um etwa vorhandenes Wasser zu entfernen; 
danach wird Leinöl zu der Masse unter gründlichem 
Mischen zugesetzt. 

Zur Bereitung eines Gummilackes wird nach bri- 
tischer Patentschrift 9930 v. J. 1893 (John Renison in 
Glasgow) Guttapercha oxydiert und das dabei erhal- 
tene Produkt in einem geeigneten Lösungsmittel (Benzin, 
Terpentin, Naphtha, Schwefelkohlenstoff) 
gelöst. 

Adolf Beck in Wien bereitet einen schnell trock- 
nenden Lack nach den Angaben der britischen Patent- 
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schrift 13925 v. J. 1893, indem er Bernstein-Kolo- 
phonium und Leinölfirnis zusammenschmilzt, die 
Mischung kühlt, dickes Terpentinöl und dann ge- 
reinigtes Benzin zusetzt. 

Durch Zusammenmischen einer Schellacklösung 
mit dem Saft von Rhus vernicifera erhält man nach 
britischer Patentschrift 1372 v. J. 1895 (David Markus 
in London) einen für Leder-, Papier-, Holz- u. dgl. 
Fabrikate geeignetes Lackanstrichmittel. 

J. Leitch Pollock in Paris bereitet einen luftbe- 
ständigen Lack (vgl. britische Patentschrift 2568 v. ]. 
1896), indem er zunächst 100 Gewichtsteile Papier in 
Schwefelsäure und 200 Gewichtstele Baumwolle 
in Azeton gelöst; in das Gemisch dieser beiden Lö- 
sungen werden 100 Gewichtsteile Essigäther, 50 Ge- 
wichtsteile Schwefeläther, 100 Gewichtsteile Kam - 
pher, 50 Teile Harzlack und tropfenweise und unter 
dauerndem Umrühren der Masse 100 Gewichtsteile 
Mastix gegeben. 

Charles Day in London N.E. löst in kaltem Ter- 
pentin drei verschiedene Harze, setzt hierzu ge- 
schmolzenes Erdharz (Bitumen) und Beinschwarz 
und vermischt das Ganze gründlich (vgl. britische Pa- 
tentschrift 14643 v. J. 1896 und amerikanische Patent- 
schrift 607 348). 

Nach britischer Patentschrift 19736 v. J. 1897 
werden zur Lackbereitung die Oelsäuren des Lein- 
öls und Rizinusöls als Lösungsmittel für Kauriharz 
verwendet, um elastische Produkte zu bekommen. 

Um die Herstellung eines die Reinheit und Fülle 
des Tones von Geigen und ähnlichen Instrumenten 
hebenden Lackanstriches handelt es sich bei der bri- 
tischen Patentschrift 5371 v. J. 1899 (Thomas Other 
Windsor und Croydon). Der Drüseninhalt von 20 
bis 30 Seidenraupen wird mit etwas destilliertem 
Wasser aufgelöst und zwar benutzt man Raupen, die 
gerade im Begriff sind, sich einzuspinnen,; die beim 
Auflösen in Wasser entstehende gummiartige Masse 
dient als Lackanstrich. 

(Schluß folgt.) 


Referate. 


Horace G. Deming: Einige neue Lösungsmittel für Zellu- | Tatsachen zu beweisen: Zunächst ist die Löslichkeit in salzsaurer 


lose und ihre Wirkung (Journ. Amer. Chem. Soc. 33, 1515—25, 
1911)). 

| Für normale Zellulose, wie sie in der Baumwolle als Typus be- 
kannt ist, gibt es eigentlich kein einfaches Lösungsmittel, wie man 
es für eine andere chemische Substanz kennt. Die Baumwolle ist 
auch nicht mehr wie andere chemische Verbindungen aus ihren Lö- 
sungen in der ursprünglich angewandten Form gewinnbar, sie wird durch 
den Löseprozeß hydrolysiert oder esterifiziert oder beides 
zusammen. Die Lösungsmittel teilen sich nach ihrem Charakter in 
vier Gruppen. Diese sind: 1. Gewisse Metallsalze bei Gegenwart 
von Säuren, wie z. B. Chlorzink in wässeriger und salzsaurer Lösung. 
2. Reaktionsgemische organischer Natur, welche die Zellulose 
unter Veresterung lösen. 3. Ammoniakalische Lösungen von 
Kupferoxyd, Kupferkarbonat oder -chlorid, sowie Auflösungen von 
Kupferoxyd in Alkylamin. 4. Starke Mineralsäuren, wie 
Schwefelsäure, Salpetersäure und Phosphorsäure. 

Die neu gefundenen Lösungsmittel reihen sich in die oben er- 
wähnten Gruppen ein. dazu kommen noch einige Angaben über 
Hydrolyse und Esterifikation der Zellulose.. Das zu den Unter- 
suchungen verwendete Material war quantitatives Filterpapier von 
Schleicher und Schüll Nr. 595; es enthielt 0,095 °l Asche, 5,13°%o 
Feuchtigkeit, und ergab entsprechend der Reduktionszahl 1,05 g Cu 
pro 100 g Zellulose einen kleinen Gehalt an Oxvzellulose. 

I. Die Wirkung von Metallsalzen auf Zellulose bei 
Gegenwart von Säuren ist noch sehr wenig untersucht. Man 
weiß nur, daß eine konzentrierte Lösung von Zinkchlorid in Wasser 
leicht Zellulose aufzulösen vermag; dabei quillt die Zellulose zuerst 
auf, wahrscheinlich unter Wasseraufnahme, wie es ähnlich beim 
Mercerisieren geschieht, worauf die so entstandene Hydratzellulose eine 
außerordentlich leichte Löslichkeit in der Chlorzinklösung besitzt. 
Daß die nun folgende Lösewirkung der Säure zuzuschreiben ist, die 
durch Hydrolyse des Salzes immer vorhanden ist, scheinen folgende 


Chlorzinklösung viel größer als in rein wässeriger; dann löst sich 
Hydrozellulose, durch Einwirkung verdünnter Säuren auf Zellulose 
hergestellt, viel leichter als normale Zellulose. Ferner sind Lösungen 
von Chlorzink in Lösungsmitteln, die keine freie Säure entstehen 
lassen, außer stande, Zellulose zu lösen; so läßt eine Lösung von 
ZnCl: in Azeton oder Aethylazetat, normale Zellulose intakt, ebenso 
Lösungen in Pyridin oder Chinolin. Dagegen sind gewisse Zellu- 
losen, die mit verdünnten Säuren behandelt waren, in den letzteren 
löslich. Diese am Chlorzink bekannte Fähigkeit, Zellulose zu lösen. 
ließ die Vermutung entstehen, daß auch andere Salze, die ähnlich 
dem ZnCl aus schwacher Base und starker Säure gebildet sind, ° 
diese Fähigkeit eigen ist, zum mindesten in stark salzsaurer Lösung. 
So wurde denn gefunden, daß Antimontrichlorid in konzen- 
trierter wässeriger, besser noch in salzsaurer Lösung, ebenso 
Quecksilberchlorid, Wismuthchlorid und Zinnchlorid 
in salzsaurer Lösung schon bei Zimmertemperatur Zellulose 
leicht zu lösen vermögen. Aehnlich löst Antimonpentachlorid, 
Zinntetrachlorid und Titantetrachlorid inschwach salz- 
saurer Lösung Zellulose auf, wobei hier besonders gut das Auf- 
quellen und Schleimigwerden der Faser beobachtet wird. Schwächer 
als die angeführten Salze wirken die Chloride des Kobalts, Goldes, 
Cers, Chroms und Urans, sehr wenig wirksam sind salzsaure Lö- 
sungen von Kadmiumchlorid, Kupferchlorür, Thalliumchlorür und 
Vanadinchlorid, ebenso Zirkonchlorid in starker Salzsäure; immerhin 
kann nach dem Filtrieren der Lösungen über Asbest im Filtrat wie- 
der Zellulose durch Verdünnen mit Wasser ausgefällt und so nach- 
gewiesen werden. Ganz ohne Lösevermögen für Zellulose sind 
Mangan-, Kupfer- und Nickelchlorid in konzentrierter Salzsäure, 
ebenso Silber-, Blei-, Thallium-, Thor-,"Aluminium-,$Phosphor- und 
Arsentrichlorid, was wohl durch den Umstand mitbedingt ist, daß 
diese Salze in konzentrierter Salzsäure nur wenig löslich sind. Als 
Lösungsmittel viel weniger geeignet sind die Bromide, da der 
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durch Hydrolyse entstehende Bromwasserstoff die Zellulose in kurzer 
Zeit weitgehend abbaut; immerhin sind einige Beobachtungen er- 
wähnenswert. Zinkbromid löst natürlich rasch Zellulose, Wismuth- 
und (Quecksilberbromid in-salzsaurer Lösung ebenfalls und zwar schon 
bei solchen Konzentrationen, bei denen reiner Bromwasserstoff die 
Zellulose nur in einen gelatinösen Brei verwandelt, ohne sie aufzu- 
lösen. Dasselbe tun die Jodide von Zink und Quecksilber in wässe- 
riger Salzsäure, sowie auch Blei- und Wismuthjodid in jodwasser- 
stoffsaurer Lösung, wobei allerdings zu beachten ist, daß Jodwasser- 
stoff allein schon ein beträchtliches Lösevermögen für Zellulose 
besitzt. Die Chloride der Alkalien und alkalischen Erden besitzen 
in neutraler Lösung dagegen nicht das geringste Lösevermögen für 
Zellulose. Immerhin läßt sich nach den Erfahrungen an den oben 
erwähnten Salzen eine Lösefähigkeit für solche Zellulose vermuten, 
die durch Behandeln mit geeigneten Mitteln, wie Säure z. B., in jene 
löslichere Form übergefühet wurde; in der Tat ist dies der Fall. 
Eine wässerige Kalziumchloridlösung vermag bei ihrem Siede- 
punkt von 130° Zellulose aufzulösen, die vorher mit einem Ameisen- 
säure-Salzsäuregemisch, wie es nachher beschrieben werden wird, 
behandelt worden war und zum großen Teil ist auch Girards 
“ Zellulose in Chlorkalzium löslich. Dagegen sind Lösungen der Chlo- 
ride der Alkalien und alkalischen Erden in Salzsäure unwirksam, wohl 
infolge ihrer spärlichen Löslichkeit. Dagegen lösen Kalzium-, Barium-, 
Magnesium-, Kaliumchlorid usw. in Ameisensäure oder Ameisen- 
säure-Salzsäure Zellulose auf, ebenso wenn auch schwächer in 
trichloressigsaurer Lösung. 

Wenn diese Zelluloselösungen in Wasser gegossen werden, fällt 
die Zellulose aus, vollständig allerdings erst nach Tagen. Nach 
gründlichem Auswaschen der Säure mit Wasser, wobei das Wasch- 
wasser am besten immer abgeschleudert wird, ist sie haltbar. Ge- 
trocknet gleicht sie der Zellulose, die aus Schweizers Reagens ge- 
wonnen wird; sie ist hart, hornähnlich und farblos. Die Ausbeute 
aus einer salzsauren Antimontrichloridlösung ist ca. 60% des ur- 
sprünglichen Materials, wenn die Ausfällung innerhalb einer Stunde 
nach dem Lösen geschieht. Das lufttrockene Produkt ist leicht in 
konzentrierter Salzsäure, teilweise in 10°%oigem Natriumhydroxyd und 
kaum in Schweizers Reagens löslich; es enthält 10 %0 Wasser, 
0,4°/o Asche und besitzt die Kupferzahl 20.8, nach Schwalbe be- 
stimmt. Die Hydrolyse der in Lösung gehenden Zellulose ist natür- 
türlich mit der Salzlösung verschieden und kann schließlich soweit 
gehen, daß durch Wasser nichts mehr ausfällbar ist, bis zur Erzeu- 
gung beträchtlicher Mengen Glukose. Dabei scheinen, dem geringen 
Drehvermögen nach zu urteilen, Dextrine nicht zu entstehen. 

II. Die Veresterung der Zellulose mit Ameisensäure 
unter Anwendung verschiedenster Kondensationsmittel wie Schwefel- 
säure, Zinkchlorid oder Salzsäure wurde wohl längst ausgeführt, aber 
das entstandene Produkt nicht näher untersucht. Löst man 3,0 g 
Filterpapier in 100 ccm Ameisensäure, die bei Zimmertemperatur mit 
trockener Salzsäure gesättigt war, so erhält man nach vierstündiger 
Reaktion ein Produkt, das zum Unterschied von den Zelluloseaze- 
taten, sich in Ameisensäure langsam, kaum in Pyridin usw. „löst. 
Verbleibt die Zellulose 24 Stunden in der Säure, so tritt nachher 
beim Ausfällen mit Wasser Verseifung des Esters ein und es bleibt 
eine Zellulose, wie sie mit Ameisen-Salzsäure bei Gegenwart von 
Chlorkalzium erhalten wird. Verwendet man nämlich an Stelle von 
Salzsäure Chlorkalzium bei der obigen Zelluloseformiatdarstellung, so 
wird in der Tat die Zellulose esterifiziert, zugleich auch teilweise 
gelöst. Die Lösefähigkeit des Chlorkalziums für Zellulose vermittelt 
dabei wohl die schnelle Reaktion. Mit Alkohol oder Wasser kann 
der gelöste Ester ausgefällt werden ; fügt man dagegen zu dem Reak- 
tionsgemisch konzentrierte Salzsäure, so findet keine Abscheidung 
statt: erst beim Verdünnen mit Wasser fällt zwar nicht ein Ester, 
sondern eine unveresterte gegen die Ausgangszellulose allerdings ver- 
änderte Zellulose aus. Dieses Gemisch von Salzsäure, Ameisen- 
säure und. Chlorkalzium erweist sich als ein ausgezeich- 
netes Lösemittel für Zellulose; es lösen beispielsweise 30 ccm 
konzentrierte Ameisensäure mit 70 ccm konzentrierter Salzsäure und 
10 g Chlorkalzium 1,5 g Zellulose in 5 Minuten, dieselben Säuren 
dagegen ohne Chlorkalzium gemischt kaum in 24 Stunden. Zur 
Untersuchung des aus der Zellulose entstandenen Umwandlungspro- 
duktes wurden 2,5 g Zellulose in Form von Filterpapier in einem 
Gemisch von 25 ccm Salzsäure und ebensoviel Ameisensäure mit 5 g 
CaCls innerhalb einer Stunde gelöst und durch Verdünnen mit 
Wasser wieder ausgefällt.e Die Analyse einer über konzentrierter 
Schwefelsäure bei Zimmertemperatur mehrere Wochen lang ge- 
trockneten Probe entsprach einer Zusammensetzung der Formel 
(Cs Hio Oss - H:O, die einer andern bei 110° getrockneten sehr nahe 
der Formel CeH1nOs, d. h. die ausgefallene Zellulose besitzt jeden- 
falls eine solche prozentische Zusammensetzung, daß die E!ementar- 
analyse keinen merklichen Unterschied gegen die Ausgangssubstanz 
zu konstatieren vermag, Sie ist auch in ihrem sonstigen Verhalten 
normaler Zellulose nicht unähnlich; sie löst sich in denselben Lö- 
sungsmitteln wie diese, in Schweizerreagens selbst wenn frisch ge- 
fällt allerdings träge. in konzentrierter Salzsäure nur feucht, wenn 
angetrocknet gar nicht mehr, 45°/o lösen sich in 10PJoiger Natron- 
lauge und Jod bläut sie erst nach dem Befeuchten mit Schwefel- 
säure. Was sie von normaler Zellulose indessen deutlich unterscheidet, 
ist die große Reduktionskraft und Hydrolysierbarkeit. Eine 
Zellulose aus einer Lösung von 100 ccm Ameisensäure, 100 ccm 
Wasser, 300 ccm Salzsäure und 50 g Chlorkalzium_ nach 36 stündigem 


Verweilen darin gewonnen, zeigte eine Kupferzahl von 42.88, eine 
Höhe, die natürlich durch die lange Berührung der Zellulose mit der 
Säure bedingt ist, was ohne Zweifel die Größe dieser Zahl bestimmt. 
Zum Vergleich wurde unverändertes Filterpapier vier Stunden mit 
normaler Salzsäure gekocht, wobei eine Hydrolyse von nur 8°/o gegen- 
über einer solchen von 50°%o bei der vorhin erwähnten festgestellt 
werden konnte. Die starke Säure vor allem hydrolysiert das Zellu- 
losomolekül, so daß schließlich nach 24stündigem Stehen in ganz 
konzentrierter Säure beim Verdünnen mit Wasser überhaupt nichts 
mehr ausfällt, wie denn selbst nach nur einstündiger Einwirkungszeit 
der Säure nur 80°/o des aufgewendeten Materials durch Ausfällung 
wieder zu erhalten sind. Daß unter den Produkten der Hydrolyse 
sich keine Dextrine befinden, kann wohl aus der geringen optischen 
Aktivität des von Kalzium befreiten Filtrates der ausgefällten Zellu- 
lose geschlossen werden. Lange Hydrolyse führt schließlich zu 
Glukosebildung; läßt man z.B. 8 g Filterpapier vier Tage in der Säure 
stehen, so fällt natürlich nachher mit Wasser nichts mehr aus. Ent- 
fernt man nun das Kalzium mit Schwefelsäure und beseitigt nach 
dem Neutralisieren mit Soda die Salze durch Behandeln der einge- 
dampften Substanz mit Alkohol, so kann man nach dem Vertreiben 
des letzteren den Zucker vergären und das entstandene Kohlendioxyd 
messen. Bei den verschiedenen Eindampfprozessen entsteht dabei 
etwas Furturol und Essigsäure. Die Vergärung der Glukose geht 
auch bei Gegenwart der Salze aber langsamer vor sich. Schließlich 
ist auch die entstandene Glukose in bekannter Weise als Osazon zu 
isolieren und nachzuweisen: Noch weiter geht der Abbau der Zellu- 
lose, wenn man sie in dem Säuregemisch in einer Druckflasche einige 
Stunden auf 100° erhitzt. Es entsteht einesteils eine schwarze un- 
lösliche Masse, die partiell in 4’higem Ammoniak löslich ist, andern- 
teils eine Lösung verschiedenster organischer Säuren. 

IH. Was endlich die Löslichkeit der Zellulose in Mine- 
ralsäuren betrifft, so sei neben der ausgezeichneten Wirkung von 
Schwefelsäure, Salpetersäure und Phosphorsäure noch daran erinnert. 
daß die letztere ihre Lösefähigkeit auch beim Verdünnen mit Essig- 
säure beibehält. Von einigen anderen Säuren verwandelt Chlor- 
sulfonsäure in Chloroform Zellulose bald in eine dunkle Flüssig- 
keit, Arsensäure löst in der Kälte, besonders aber in der Hitze 
Zellulose, Selensäure erst und dann auch noch gering beim Er- 
wärmen. 

Diese eben beschriebenen Löseerscheinungen der Zellulose stehen 
mit einigen früher gemachten Beobachtungen in Zusammenhang. 
Wie bekannt, vermag Zellulose aus wässerigen Lösungen von Alu- 
minium-, Eisenazetat und ähnlichen diese Metalle in Form basischer 
Salze oder Hydroxyde zu adsorbieren. Dabei wird durch die ein- 
tretende Hydrolyse ein Teil der Säure frei, die dann auf die Zellu- 
lose bekannterweise weiterwirkt. Auch Kupfer-, B!ei- und Queck- 
silbersalze werden aus verdünnter Lösung von Zellulose aufgenommen, 
aus konzentrierterer Lösung allerdings unter Aufquellen der Faser, 
wobei die Zellulose in eine Art mercerisierte Baumwolle verwandelt 
wird. Dieses Aufquellen der Zellulose ist bereits mannigfach unter- 
sucht worden und ist wohl weiter nichts als die erste Wirkung der 
Attraktionskräfte zwischen Flüssigkeit und Zellulose, die schließlich 
zur Bildung totaler Lösung führen. Ob diese Kräfte physikalischer 
oder chemischer Natur sind, ist noch nicht entschieden. Croß und 
Bevan wollen in dem l.öseprozeß der Zellulose einen Vorgang sehen, 
der dem der Doppelsalzbildung analog ist; doch ist es bis jetzt nicht 
gelungen, eine solche Doppelverbindung zu isolieren. An die Bil- 
dung eines Alkoholats zu glauben ist auch nicht gut möglich, da die 
starken Säuren der verwendeten Lösungen dieses leicht zersetzen 
müßten. So bleibt schließlich dann die Er«slärungsmöglichkeit am 
wahrscheinlichsten, daß die Lösung der Zellulose ein Vorgang der 
Adsorption mit parallel laufender Hydration ist. Zusammenge- 
faßt stellen sich die Verhältnisse so dar, daß die Zellulose in einer 
wässerigen Salzlösung allerdings verschieden nach Struktur, nach 
Hydration, nach Konzentration und Temperatur das Salz an sich 
zieht, damit eine Verteilung des Salzes zwischen zwei Lösungsmittel, 
die Flüssigkeit und Zellulose stattfindet. In konzentrierten Lösungen 
verteilt sich das Wasser zwischen Zellulose und Gelöstes und bewirkt 
Hydration oder Lösung, das letztere allerdings bloß bei Säuregegen- 
wart. Die weitere Verfolgung der Lösungsvorgänge, die Verände- 
rung, welche die Zellulose dabei erfährt, der Unterschied der wieder 
ausgefällten Zellulose, von der Ausgangssubstanz, die Fähigkeit sich 
anzufärben, sich zu hydrolysieren und die Produkte weitgehender 
Hydrolyse sind Gegenstand fernerer Untersuchungen. 

Friedr. Mar ir. 

G. Herzog, Neuerungen in der Kunstseiden-Industrie. 
(Techn. Rundschau). 

Bei den Spinnverfahren, die Azeton als Lösungsmittel für die 
Nitrozellulose verwenden, ist es bekanntlich notwendig, daß die 
Fäden nach dem Austritt aus den Spinndüsen einer bestimmten 
Wärme (etwa 40° C.) ausgesetzt werden; man hat dies bisher in 
der Weise getan, daß die Fäden über eine geheizte Trommel geführt 
wurden oder beim Passieren einer nicht geheizten Trommel der Ein- 
wirkung strahlender Wärme ausgesetzt wurden; es ist aber klar, da» 
die noch weichen Fäden infolge der Berührung mit der Trommel 
Formenveränderungen erleiden müssen, welche natürlich die Gleich- 
mäßigkeit des Materials ungünstig becinflussen. Zur Vermeidung 
dieses Uebelstandes hat die Société Bouillier & Lafais in Paris 
das Azetonverfahren dahin abgeändert, daß der Faden freihängend 
an der Wärmequelle vorübergeführt wird. 
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Von anderen Spinnvorrichtungen für künstliche Seide sind solche 
bekannt, bei denen die drehbar angeordneten, eine entsprechende 
Anzahl Oeffnungen besitzenden Spinndüsen beim Spinnen in rasche 
Umdrehung versetzt werden, um auf diese Weise die ausgepreßten 
Fäden unmittelbar umeinander zu winden und beim Abreißen eines 
Fäserchens dieses selbsttätig wieder an die anderen anzulegen; ferner 
sind Einrichtungen gebaut, bei denen drehbare Spinntöpfe ver- 
wendet werden, in denen der Faden nach dem Austreten aus der 
Spinndüse und nach Passieren der Gerinnungsbäder aufgefangen 
wird. Die Societe anonyme des Celluloses in Lyon vereinigt 
beide Verfahren (Drehtopf und drehbare Spinndüse), wodurch Schonung 
des Fadens und Erhöhung der Produktion erzielt werden soll. — 
Nach anderer Richtung erzielt Rudolf Linkmeyer in Brüssel eine 
besondere Schonung des Fadens und große Fadengeschwindigkeit; 
nach seiner Erfindung werden die Fäden nach dem Austritt aus der 
Spinndüse bei ihrer abwärts gerichteten Weiterbewegung durch 
Fließen der Fällflüssigkeit in der gleichen Richtung unter- 
stützt, wodurch die Reibung der Fäden in der Gerinnungstlüssigkeit 
wesentlich vermindert wird. — Weiter ausgebaut wurde letztere Idee 
von der Akt.-Ges. J. P. Bemberg in Barmen-Rittershausen. Da 
nämlich in der Praxis der zur Erzielung möglichst großer Fadenge- 
schwindigkeit erforderliche kräftige Flüssigkeitsstrom wiederum häufige 
Fadenbrüche verursacht, ist von der genannten Firma eine Einrichtung 
in der Weise getroffen worden, daß der aus der Spinndüse tretende 
Faden, welcher noch nicht genügende Festigkeit besitzt, zunächst von 
einer nur langsam fließenden Flüssigkeitsschicht umgeben ist 
und daß der Faden erst dann in einen schneller fließenden Flüs- 
sigkeitsstrom gelangt, wenn er durch die weitere Erstarrung genügend 
fest wurde. 


Neuerdings hat sich auch das sogen. Zentrifugen- 
Spinnverfahren eingeführt neben dem eingangs erwähnten 
Drehspinnverfahren (bei welchem die in Umdrehung ver- 


setzte Spinndüse dem Faden Drehung gibt) und dem Spulen- 
spinnverfahren (auf das sich die letzterwähnten Verbesserungen 
beziehen); während bei dem Spulenspinnverfahren der aus dem Fäll- 
bad tretende, aus einzelnen, noch parallel liegenden Fäserchen be- 
stehende Faden’auf eine rotierende Spule aufgewunden und durch 
einen besonderen nachfolgenden Arbeitsvorgang gedreht werden muß, 
wird bei dem Zentrifugenspinnverfahren der frisch gesponnene 
Faden lotrecht abwärts in einen schnell rotierenden zentrifugenartigen 
Spinntopf geführt, an dessen Innenwandung sich der Faden unter 
Aufnahme einer entsprechenden Drehung anlegt; es entsteht so un- 
mittelbar beim Spinnvorgang eine Flachspule gezwirnter Rohseide. 
Trotz des Vorteils, der in dem gleichzeitigen Spinnen und Zwirnen 
liegt, hat sich dieses Verfahren aus verschiedenen Gründen dem 
Spulenspinnverfahren unterlegen gezeigt. 

Eine praktisch wertvolle Verbesserung des Spulenspinn- 
verfahrens ist von den Donnersmarckschen Kunstseide- 
und Azetatwerken in Sydowsaue für deren Viskose-Seide aus- 
gearbeitet worden. Bisher wurden nämlich die aufgewundenen Fäden 
zunächst auf den Spulen von den vom Spinnen her noch anhaftenden 
Säuren öder Salzen ausgewaschen, darauf umgespult und nach dem 
Trocknen gezwirnt; der gezwirnte Faden wurde alsdann durch Haspel- 
maschinen in Strangform gebracht; weitere chemische Behandlung 
ist oft noch erforderlich. Jede einzelne Arbeit schwächt den Faden 
und bringt Materialverlust. Alle diese Nachteile sollen durch eine 
neue, einfache Anordnung vermieden werden; es wurde nämlich 
gefunden. daß sich ein großer technischer Vorteil ergibt, wenn man 
die gesponnene, ungewaschene Viscose-Seide unter Zwirnung 
in Strangform, sowie richtige Stranglänge bringt und dann erst 
die Reinigungs- und Vollendungsarbeiten (Waschen, Bleichen, Säuern, 
Trocknen usw.) mit dem auf dem Haspel befindlichen Material vor- 
nimmt. -S. 
Esch W.: Sind die Bromderivatmethoden zur Kautschuk- 
bestimmung in vulkanisierten Kautschukwaren tauglich? (Gummi- 
Markt, Jahrg. V, 1911, Septemberheft, S. 425 ff.) 

Die verschiedenen Methoden der Kautschukbromierung zu 
direkten Kautschukbestimmungen weichen ein wenig voneinander ab, 
in folgenden Punkten stimmen sie aber alle überein: a) 136 Teile 
Kautschukkohlenwasserstoff addieren 319,/ Teile Brom oder 64 Teile 
Schwefel; b) Haben 136 Teile Kautschukkohlenwasserstoff bereits 
28 Teile Schwefel addiert infolge von Vulkanisation, so können nur 
noch 159,85 Teile Brom addiert werden; c) Der gesamte, vom Kaut- 
schukkohlenwasserstoff bei der Vulkanisation chemisch gebundene, 
also addierte Schwefel bleibt bei den verschiedenen Bromierungen 
mit Bromlösungen oder mit Bromwasser jedesmal ganz unangegriffen ; 
d) Zieht man vom Gesamtgewicht den Betrag des gebundenen Broms 
bei den Bromderivaten vulkanisierten Kautschuks ab, so bekommt 
man den Wert der vorhandenen Kautschuksubstanz; e) Aus 64 Teilen 
gebundenen Schwefel oder aus 319,7 Teilen gebundenen Broms kann 
man gleicherweise auf 136 Teile Kautschukkohlenwasserstoff schließen. 
An einem reichen Analysenmaterial zeigt Esch, daß sich alle fünf 
theoretischen Annahmen als grundfalsch erwiesen haben, und daß 
die Bromderivatmethode für die Analyse von vulkanisiertem 
Kautschuk unbrauchbar ist. Esch ist der Ansicht, daß der gebundene 
Schwefel durch sehr starke Oxydationsmittel wie Bromlösung und 
Bromwasser wegoxydiert werden kann. R. Ditmar. 

Staudinger H. und Klever H. W.: Ueber die Darstellung von 
Isopren aus ferpenkohlenwasserstoffen. (Ber. d. deutsch. chem. 
Gesellsch. 44. Jahrg. Nr. 12, S. 2212— 2215.) 
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Für die Kautschuksynthese ist die Synthese von Isopren von 
größtem Werte. Zur Wahrung der Priorität veröffentlichen die 
Autoren einige Versuche, da Harries in Liebigs Annalen eine 
Arbeit „über die Zersetzung einiger Terpenkörper durch glühende 
Metalldrähte* angekündigt hat. 


Cyclobutan-Derivate entpolymerisieren sich mehr oder weniger 
leicht in 2 ungesättigte Körper. Der Prozeß der Entpolymerisation 
ist dabei reversibel: 

R:C —CR:ı — RC=CR: 


I | + 
R: C — CRs €— RC=CR: 

Verfasser untersuchten nun mehrgliederige Ringsysteme und 
zwar speziell Terpene. Bei der Zersetzung des Terpentinöls bei 
hoher Temperatur erhielt Tilden geringe Mengen Isopren und höher 
siedende Kohlenwasserstoffe; die Autoren fanden, daß Dipenten und 
Limonen günstigere Ausbeuten an [sopren geben. Die Ausbeuten 
lassen sich dadurch steigern, daß man die Dämpfe dieser beiden 
Kohlenwasserstoffe in verdünntem Zustande auf hohe Temperatur 
erhitzt. Das Erhitzen gelingt am besten durch eine glühende Platin- 
spirale., So verwandelt sich bei einem Druck von 20—30 mm Di- 
penten hauptsächlich in Isopren, die Ausbeute steigt bei verminder- 
tem Druck noch mehr. Die Zersetzung des Dipentens läßt sich als 
Zerfall eines Sechsringes in 2 Körper mit konjugierter Doppelbindung 


auffassen, Die Dipentenringbildung aus zwei Molekülen Isopren 
ginge dann in folgender Weise vor sich: 
CHs C Hs 
| | 
we =i CH — C 
C H3 C Has — CH3 CH: 
N / T 
CH — Ch; .— CH = CH3 
| | 
C . C 
CH3 CHs CH; CHs 


Im Allgemeinen ließen sich dann Sechsringe folgender Konsti- 
tution in nachstehender Weise zersetzen: 


CH=CH 
RCH 


CH — CH 
E 4 
CHR «— RCH 
CH3: = CH3 


Wendet man diese Erfahrung auf die Bildung und Spaltung 
von Achtringen an, dann läßt sich die Bildung von Isopren aus Kaut- 
schuk folgendermassen formulieren: 

CHs 


N 
CHR 


CHs—CHs 


CHs eoa’ 


| | 
CH: — C = CH — CH — CH: = C — CH = CH3: 
| | + 
CH: — CH = C.— CHa t CH: — CH — C = CH 
| . | 
CHs CH3 
R. Ditmar. 


Harries C. und Gottlob K.: Ueber die Zersetzung einiger 
Terpenkörper durch glühende Metalldrähte. (Liebigs Annalen d. 
Chemie, 1911, Bd. 383, Heft 2 u. 3, S. 228—229.) 

Tildens Methode, Terpentinöl durch glühende Eisenröhren 
bei der Isoprendarstellung zu leiten, ist nicht vorteilhaft; eine wesent- 
liche Verbesserung besteht darin, daß man die Terpentinöldänpfe 
über glühende Metallspiralen leitet. Harries und Gottlob 
konstruierten einen Apparat, welchen sie „Isoprenlampe“ nennen. 
Dieser Apparat arbeitet kontinuierlich und läßt zu gleicher Zeit eine 
Rektifikation des Isoprens von den nicht veränderten Terpentinöl- 
dämpfen zu. Die Metalldrähte sind ähnlich gewickelt wie bei der 
Tantallampe. Der Platindraht ist 120 cm lang, hat einen Widerstand 
von 9 Q bei mittlerer Rotglut und bedarf, um diese zu erzielen, etwa 
5 Ampere bei 220 Volt. Das Rohisopren wird in einer Kolonne 
rektifiziert, die Fraktion 36° wird gesondert aufgefangen. Für die 
Ausbeute ist der Gehalt des Terpentins an Dipenten maßgebend. 
Die beste Ausbeute erhält man aus käuflichem Carven. .R. Ditmar. 


C. Harries: Ueber Kohlenwasserstoffe der Butadiönreihe 
und über einige aus ihnen darstellbare künstliche Kautschuk- 
arten. (Ann. d. Chem. 1911, Bd. 383, S. 157—227.) 

A. Ueber Synthesen von Kohlenwasserstoffen der Butadiön- 
reihe. I. Ueber Isopren oder ß-Methylbutadien., 

Zunächst gibt Harries einen geschichtlichen Ueberblick über 
das Isopren: CH=C— CH = CH3. 

| Der Entdecker des Isoprens 

CHs 
ist Williams; zu Kautschuk wurde Isopren von Bouchardat poly- 
merisiert, Tilden gibt die Konstitutionsformel, weiter machten sich 
bei der Erforschung des Isoprens verdient Gladziatzky, Ipatiew, 
Wittorf, Mokiewsky. 1897 erschien die Euler’'sche Synthese, 
1906 die Synthese von Blaise und Courtot, auch Harries syn- 
thetisierte schon 1906 Isopren. Nach einer eingehenden Kritik der 
einzelnen Verfahren wendet sich der Autor dem technischen 
Verfahren zur Darstellung von Isopren zu. Dr. Fritz Hof- 
mann benützt den Steinkohlenteer als Ausgangsmaterial (D, Patent- 
anmeld. 28390, IV, 39); er reduziert p-Kresol CoHs(CHs)OH nach 
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Sabatier und oxydiert das Reaktionsprodukt zur ß-Methyladipinsäure: 
CH: — CH — COOH 

| das Diamid derselben geht mit unter- 
CH (CHs) — CHs — COOH; 
chloriger Säure in das $-Methyltetramethylendiamin und letzteres bei 
der erschöpfenden Methylierung in sehr reines Isopren über. Die 
Ueberführung des Terpentinöls in Isopren nach Tilden ist mangel- 
haft. Durch eine Modifikation des Verfahrens nach Harries mit 
einer glühenden Platinspirale erhält man gute Ausbeuten. Die kata- 
Ivtische Oxydation der Isopentanfraktion aus Petroleum scheint von 
anderer Seite aufgenommen worden zu sein. 

lI. Ueber das $-Methyltetramethylenglykol und seine 
Ueberführung inIsopren vonKarl Neresheimer. In seiner 
Inauguraldissertation stellte Neresheimer das Methvltetramethylen- 
glykol: CHs— CH — CH — OH 


| 
CH, —CHs — OH das Diazetat, das B- Methyltetra- 


methylenoxyd: CH — CH — C X 
| O, das sym. Diphenyldiurethan 
CH: — CH: 

des ß-Methyltetramethylenglykols, das Tetraphenyldiurethan des 

8-Methyltetramethylenglykols und das ß-Methyltetramethylenbromid: 

CHs — CH — CHs Br 

CHs — CHa — Br her. Diese Produkte stellen mehr oder weniger 
das Ausgangsmaterial für die Synthese des Isoprens nach Neres- 
heimer dar. Für die Darstellung des Isoprens sind zwei Methoden 
angeführt, | 

Methode a): 40 g Bromid und 150 g Chinolin werden zusammen 
erhitzt, wobei etwa 2 ccm einer leicht beweglichen Flüssigkeit über- 
destillieren. Da das Destillat noch halogenhaltig ist, so wird noch- 
mals über wenig Chinolin destilliert, hierauf zur Entfernung der 
basischen Bestandteile mit verdünnter Schwefelsäure ausgeschüttelt 
und endlich über Chlorcalcium fraktioniert. Das lsopren geht zwischen 
30° und 37° über und zeigt den typischen Geruch. 

Methode b): Je 15 g Methyltetramethylendibromid werden 
mit 25 g einer 33-prozentigen absolut alkoholischen Lösung von 
Trimethylamin 3 Stunden im Einschlußrohr auf 1000 erhitzt. Nach 
dem vorsichtigen Eindampfen im Vakuum hinterbleibt das bis- 
quaternäre Bromid als gelbliche, schwere, äußerst zähflüssige Masse. 
Es ist leicht löslich in Wasser, Alkohol, Methylalkohol, unlöslich in 
Aether, Ligroin und Benzol. Da es auf keine Weise zur Kristalli- 
sation zu bringen war, so wurde auf seine weitere Reinigung sowie 
auf eine Analyse verzichtet. Die ganze Masse wird nun in Wasser 
gelöst und mit der doppelten berechneten Menge feuchten Silber- 
uxyds versetzt. Die momentan eintretende Umsetzung kann durch 
häufiges, kräftiges Umschütteln vervollständigt werden. Hierauf 
wird vom gebildeten Bromsilber und überschüssigen Silberoxyd ab- 
filtriert, die stark alkalisch reagierende Flüssigkeit im Vakuum ein- 
gedampft, wobei die bis-quaternäre Base als dickflüssiger Sirup zurück- 
bleibt. Das Eindampfen wird unterbrochen, sobald sich die ersten 
Anzeichen einer Zersetzung bemerkbar machen, und jetzt nach An- 
bringung geeigneter Vorlagen unter Atmosphärendruck weiter erhitzt. 
Die Masse destilliert unter starkem Schäumen bei etwa 100° bis auf 
einen ganz geringen Rest über. Die Dämpfe werden zunächst durch 
cinen kurzen, über das Ansatzrohr des Fraktionierkolbens gezogenen 
Kühler größtenteils kondensiert und gelangen von hier aus in einen 
zweiten, nicht gekühlten Fraktionierkolben, der das Wasser und darin 
gelöst die Hauptmenge des Trimethylamins aufnimmt, während das 
llüchtige, in Wasser unlösliche Isopren erst in der nächsten, mit 
Kältemischung gekühlten Vorlage verdichtet wird. Nach Beendigung 
der Destillation erwärmt man die erste Vorlage durch ein unterge- 
stelltes Wasserbad noch kurze Zeit auf 50% um etwa schon hier 
zurückgehaltenes Isopren in die zweite Vorlage überzutreiben, und 
schüttelt hierauf deren Inhalt zur Entfernung des Trimethylamins 
mit stark gekühlter, verdünnter Schwefelsäure durch. Das Isopren 
wird hierauf wiederholt sorgfältig aus dem Wasserbad über Natrium 
rektifiziert, wobei der Hauptteil bei 36—37° übergeht, der Rückstand 
siedet bei 40°. Die Ausbeute beträgt über 50 Prozent. 

Il. Ueber die Ueberführung der Isopentandihaloge- 
nide in Isopren. Eine zufällige Beobachtung ergab, daß durch 
hoch erhitzten Natronkalk unter Umständen aus Isopentandihalogeniden 
sich Isopren zu bilden vermag. Die günstigste Temperatur hierfür 
liegt bei 600°. Harries bewerkstelligt die Ueberführung in einem 
eigens dafür konstruierten Apparate. — Leitet man Trimethyläthylen- 
bromid über Natronkalk, der nicht mit Kohlendioxyd abgesättigt 
wurde, so erhält man ein nicht so reines Isopren. Dies ist aber 
nicht allgemein der Fall. Nach Frank geht die Abspaltung von 
Halogenwasserstoff mit nicht neutralisiertem Natronkalk unter Um- 
ständen sogar besser als mit neutralisiertem. 

IV. Ueber Erythren oder Butadien. Erythren wird her- 
gestellt aus dem Erythrit durch Erhitzen mit Ameisensäure, Interessant 
ist auch die Willstätter’sche Methode der erschöpfenden Methylierung 
von Aminocyclobutan. Ein ausgezeichneter Weg ist der von den 
Chemikern der Elberfelder Farbenfabriken gefundene und zum Patente 
angemeldete. Weiter kommt das Harries’sche pyrogene Verfahren 
in Betracht. Das Ausgangsmaterial ist der sekundäre Butylalkohol, 
welcher leicht auf zweierlei Weise erhalten werden kann. Erstens 
durch Reduktion von Methyläthylketon oder zweitens durch Ein- 
wirkung von Azetaldehyd auf Magnesiumbromäthyl nach Grignard. 
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Ch=C—C=Ch 

V. Ueber $, y-Dimethylbutadiön: S 
CHs CHs 
Das Dimethylbutadien ist schon von mehreren Forschern untersucht 
worden. Es wurde von Couturier durch Erhitzen von Pinakon mit 
verdünnter Schwefelsäure und von Kondakow aus dem Dichlorid des 
Pinakons durch Erhitzen mit alkoholischem Kali im Einschlußrohr 
auf 150° erhalten. 

B. Ueber einige künstliche Kautschukarten. 

Geschichtliches. Hier resümiert Harries die alten be- 
kannten Untersuchungen und kommt dann auf die Arbeiten von 
Lebedew Ende Sommer 1910 zu sprechen. Bei dem Autopolv- 
merisationsverfahren der Elberfelder Farbwerke hat sich ge- 
zeigt, daß neben dem eigentlichen Kautschuk noch eine kleine Menge 
eines anderen Kautschuks entsteht. Diese Beobachtung muß auf 
das Vorhandensein eines Isomeren zurückzuführen sein, der die Doppel- 
bindungen in einer anderen Stellung als der normalen besitzt. 


y CII o 
yems L 3 
= DES 
HC CHas e CH 
| | Il 
norm. HsC CH3 ev. Beimeng. a . 
| | 
HC CH HC CH» 
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CHs x CHs X 
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| Il 
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H:C CH—CHs 
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Beim Dimethylbutadiën ist die Bildung von Isomeren deutlicher 


nachzuweisen. Für den isomeren Kautschuk könnte man verschiedene 
Formeln aufstellen : 
CH2 -- CH3 za CH — CH; 
z N L N 
CHs —C C — CH8 CHs — CH--CHı 
| | oder Re > 
CH, —C C—CHs CHs—CH C—CHs 
Z N Í 
a CH2 — CHe [=>] CHH—- CH 


norm. Kautschuk 
gibt Azetonylazeton. 


ev. Nebenprodukt 
kann einen Ketoaldehyd geben. 


Behandelt man Butadiene mit Natriumdraht im geschlossenen 
Gefäße, dann polymerisieren diese Kohlenwasserstoffe. Das Butadien 
geht schon bei Zimmertemperatur nach mehreren Stunden in kaut- 
schukartige Stoffe über. Die nach dem Natriumverfahren sich bil- 
denden Kautschukarten sind merkwürdigerweise nicht identisch mit 
den anderen. Sie geben beim ÖOzonisieren ganz andere Spaltungs- 
produkte. Harries unterscheidet daher 1. die durch Erhitzen für 
sich oder mit Essigsäure entstehenden und 2. die durch die kata- 
Iytische Wirkung der Alkalimetalle sich bildenden Produkte. Er 
nennt die einen „normale“, die anderen „Natrium“-Kautschuke. 

Nun folgt der experimentelle Teil: 

I. Reihe. Die normalen Verbindungen: Harries stellte dar 
den normalen Isoprenkautschuk (CıioHie)x, Derivate des 
Isoprenkautschuks, den normalen Butadiänkautschuk 
(Cs Hı2)x und den normalen Dimethylbutadienkaut- 
schuk (Cıs Hao)x. 

Die anormalen Verbindungen: An diesen wurden 
hergestellt: Natriumbutadi@nkautschuk, Natriumisopren- 
kautschuk, Natriumdimethylbutadi@nkautschuk. 

Im Schlußkapitel sagt Harries einiges über die Konstitu- 
tion des natürlichen Kautschuks. Er hält noch immer an 
der Auffassung fest, daß die Kautschuke Cyclooctadienderi- 
vate sind. Man könnte natürlich auch folgende Formeln anwenden, 
die ausdrücken sollen, daß im Kautschukmolekül ein Kohlenstoffring 
enthalten ist, dessen Ringzahl aber noch nicht bekannt ist: 


CH: — CH3 


II. Reihe. 


CH — CH: — CH: — C — CH3; 


CH 
| | | | 
| | ze | 
CH CH CH®—C — CHa — CH: — CH 
N 7° Isopren-Kautschuk 
CH3 — CH: 


Butadiënkautsehuk 


-a ie m Ei 


‘in Goslar. 
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Die punktierten Linien bedeuten eine beliebige Anzahl da- 
zwischengeschobener Gruppen: 
CH—CH — CHs — CH = 
C(CHs) — CHH -- CH — CH = 
C(CHs) — CH3 — CH: — C(CHs) = 

Die von Pickles vorgebrachten Gründe gegen die Achtring- 
formel weist Harries vorläufig noch zurück. R. Ditmar. 


Patent-Beridht, 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 

Schweizerisches Patent Nr. 50462. Bauartikel-Fabrik 
A. Siebel, Düsseldorf-Rath (Deutschland). Verfahren zur 
Herstellung wasserdichter Baustoffe. Mehrere Lagen dün- 
ner Gewebe, Pappen, Bleche u. dgl. werden auf einem Tisch, dessen 
Platte erwärmt wird, zusammengeklebt. K. 

Britisches Patent Nr. 564/1911. Curt Iwan Grobe in 
Oberfrohna (Sachsen). Verfahren zur Herstellung einer 
Lederimitation. Gewebtes oder gestricktes Material wird an seiner 
Oberfläche mit einem gefärbten Leinennetz, das die Körnung des 
Leders nachahmen soll, versehen. ; 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 

D. R. Patent Nr. 232405 vom 27. 2. 1910. Edward Hal- 
ford Strange in Staple Inn, Grafs:h. London und Edmund 
Risolière Burrell in Burello, Wharf London. Verfahren 
zur Herstellung vonFirnisdurchErhitzenvonKopalunter 
Druck mit Destillaten oder Oelschiefern. Hierbei stellt man 
durch Erhitzen mit einer erheblich geringeren als der üblichen Menge 
Lösemittel unter einem Drucke von nicht über 17 Atm. und gleich- 
zeitigen fortschreitendem Abtreiben des Lösemittels eine möglichst 
konzentrierte Kopallösung her und führt diese bei geeignet niedriger 
Temperatur in bekannter Weise durch Terpentinöl in Terpentinfirnis 
über. K. 

D. R. Patent Nr. 232624 vom 23. 3. 1909. Kuno Bedenk 
in Karlsruhe. Färbender Lack für Metalle und ähnliche 
Stoffe. Zu den gebräuchlichen Spiritus-, Terpentin- oder fetten 
Lacken werden die Salze organischer Farbstoff bildender Basen und 
zugleich deren Oxydationsmittel oder Schwefel oder Schwefelverbin- 
dungen, die auch in Alkohol, Aether, Terpentin oder Anilinöl löslich 
sind, zugesetzt, sodaß zugleich mit dem Trocknen des Lackes auch 
die Oxydation bezw. das Schwefeln der Farbstoff bildenden Körper 
vor sich geht. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 45/63. Gottfried Dies- 
ser in Zürich-Wollishofen. Verfahren zur Herstellung 
von zu Lack-, Imprägnations- und Isolationszwecken 
dienlichen Körpern. Fett- oder Harzsäuren, deren Verbindungen 
(z. B. Oele) oder solche Stoffe, die Fett- oder Harzsäuren oder deren 
Verbindungen enthalten, läßt man auf Albumine oder Albuminoide 
(mit Ausnahme von Keratin) bei Temperaturen einwirken, bei denen 
eine Spaltung der Moleküle der aufeinander einwirkenden Stoffe 
eintritt. K, 

Britisches Patent Nr. 13128/1910. Eugen Ljubarski 
in Tscheboksary in Rußland. Verfahren zur Extraktion 
von Harzöl aus Holz. Zunächst wird das in Scheiben von Il cm 
Dicke (der Faser nach) übergeführte Holz (der Koniferen) mit Alkali 
und Wasser solange destilliert, bis das Terpentinöl überdestilliert ist 
und alsdann die zurückbleibende Harzseife der trocknen Destillation 
unterworfen. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 983783. Charles S. Tay- 
lor in Los Angeles. Poliermasse. Diese Masse besteht aus 
Schellack, Alkohol, Aether, rohem Leinöl, Tannenbalsam und yenetiani- 
schen Terpentin. 

Amerikanisches Patent Nr. 986562. Alfred Genthe 
Herstellung von Linoxyn oder ähnlichen Pro- 
dukten, die in erster Linie zur Linoleumfabrikation be- 
stimmt sind. Man mischt ein trocknendes Oel mit Linoxyn, das 
bei einem zu einer kolloidalen Lösung führenden Prozeß gewonnen 
wurde. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 989226. William N. Black- 
man in New-York. Oel. Das neue Produkt besteht aus einem 
Gemisch eines eventuell oxydierten fetten Oeles und einer chlorierten 
Fettsubstanz. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 989225. William N. Black- 
man iin New-York. Das sich für Malzwecke gut eignende Prä- 
parat besteht aus einem Gemisch eines (ev. oxydierten) chlorierten 
Oeles mit Holzöl. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 989227. William N. Black- 
man in New-York. Oel. Das für Malzwecke geeignete Produkt 
besteht aus einem Gemisch eines Oeles oder Fettes mit einem chlo- 
rierten Kohlenwasserstoff (Chlornaphthalin) und eventuell einem chlo- 
fett. K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 
D. R.-Patent 238160 vom 21. 1. 1909, Zusatz zum D. 
R.-Patent 235602 vom 10, 10. 1908. B. Loewe in Paris. Ver- 


fest aneinanderhaften. 
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fahrenzumSpinnenvonkünstlicher Seide und zum Uber- 
ziehen von natürlicher Seide und Textilfasern überhaupt, 
bei welchen der Faden in die Luft austritt. Das Hauptpatent 
(s. Kunststoffe 1. Jahrg. Nr. 14, Seite 277) schützt eine Vorrichtung, bei 
welcher der Faden in die Luft austritt und welche dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daß zwischen Fadenbildungs- und Aufwickelungsstelle 
eine Aufspeicherungsstelle angeordnet ist, die zweckmäßig aus einem 
offenen Gefäß besteht, dessen Boden mit einer Oeffnung für den 
Eintritt des Fadens versehen ist, in welches der aus dem Preßröhrchen 
austretende Faden eintritt und sich selbsttätig aufwindet. Im Haupt- 
patent ist angegeben, daß die Arbeitsweise in dieser Vorrichtung 
unterbrochen erfolgt, indem, sobald eine gewisse Fadenmenge in das 
Aufspeicherungsgefäß aufgenommen worden ist, der Hahn des Preß- 
röhrchens geschlossen wird. Es hat sich nun gezeigt, daß das Ver- 
fahren auch ununterbrochen vor sich gehen kann, ohne die Güte der 
hergestellten Fäden zu beeinträchtigen. Das Verfahren geht dann in 
folgender Weise vor sich: Man läßt den Faden in das Aufspeicherungs- 
gefäß einlaufen, bis eine gewisse Menge von Fadenspiralen sich in 
ihm angesammelt hat. Dann zieht man das untere Ende des Fadens 
durch die Oeffnung, ohne dabei den Hahn des Preßröhrchens zu 
schließen. Die austretenden Fadenspiralen werden dann ständig durch 
neu nachfolgende ersetzt. Der Faden wird dann durch den Faden- 
führer hindurchgezogen und an der Spule befestigt, worauf die weitere 
Behandlung wie in der Patentschrift 235602 beschrieben vor sich 
geht. Das Verfahren verläuft vollständig ununterbrochen und ge- 
stattet, beliebige Fadenmengen herzustellen. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, na 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R. Patent Nr. 237789 vom 5. 2. 1910. Fa. W. Pahl iu 
Dortmund. Verfahren zum Koagulieren des Milchsaftes 
von Kautschuk liefernden Pflanzen. Es wird als Koagula- 
tionsmittel Kohlensäure verwendet, indem man sie als Gas in den 
Milchsaft einleite. Die Koagulierung erfolgt dabei augenblicklich 
und wird Gummi erhalten, der einen außerordentlich starken Nerv 
besitzt und sich andauernd schimmelfrei erhält. . 

Oesterreichisches Patent Nr. 48653. Societe Ano- 
nyme pour le Commerce et l’Industrie du Caoutchouc 
in Anderlecht-Brüssel. Verfahren und Maschine zur 
Herstellung von Gummiblasen. Die aus unvulkanisiertem 
Gummi bestehenden Werkstücke werden auf das Ende steifer Hohl- 
körper, z. B. Glasröhrchen aufgeschoben und auf diesen in Vulkani- 
sierbäder getaucht. Hierauf werden die Hohldorne mit den Werk- 
stücken vor die Düsen einer Blasvorrichtung gebracht, welche die 
Gummikörper mittels Preßluft, der Talkum beigemengt ist, aufbläht, 
Die Körper werden hierbei auf den Dornen festgeklemmt. Die bei 
diesem Verfahren benutzte Maschine besitzt Fördervorrichtungen, 
welche eine Platte mit den Hohldornen zunächst zu den Vulkanisier- 
bädern führt. die auf und nieder bewegt werden, und sodann unter 
die Blasvorrichtung, deren Luftpumpen die Werkstücke, nachdem sie 
festgeklemmt wurden, aufbläst. H. 

Französisches Zusatzpatent Nr. 422118/13713. Henri 
Dogny und Victor Henri in Frankreich. Verfahren zur 
Herstellungvonzellenhaltigem Kautschuk. In einer Form I 
werden unvulkanisierte Kautschukplatten 2 lose übereinander gelegt; 


zwischen je zwei solcher Platten befinden sich perforierte Kautschuk- 
platten 3. DieForm wird hierauf 


in einen Kessel 4 gebracht, der — u — 
gasdicht verschlossen wird. Nun £ 
läßt man Druckluft oder ein an- 
deres Gas in den Kessel, das 
die Hohlräume zwischen den 
Platten anfüllt, worauf der oben 
in der Form liegende Deckel 5 
mittels der Schraubenspindel 6 
kräftig nach unten gepreßt wird, 
so daß die übereinanderliegenden 
Platten sich vereinigen. Nach 
einiger Zeit kann man den 
Kautschuk aus der Form herausnehmen und in der üblichen Weise 
vulkanisieren. Die Hohlräume enthalten sodann eine gewisse Menge 
Preßgas, welches nicht entweichen kann, da die Kautschukplatten 
H. 
Französisches Patent Nr. 4251455. Hans Günthner 
in Deutschland. Verfahren zur Herstellung von Metall- 
bändern, die mit Zelluloid oder einem ähnlichen Stoff 
umgeben sind, sowie von nahtlosen Gegenständen aus 
Zelluloid oder dergl. Auf eine Platte aus Zelluloid oder ähn- 
lichem Stoff werden abwechselnd nebeneinander gelegt ein Metall- 
band, das mit Zelluloid überzogen werden soll, ein schmaler Streifen 
von der Länge und Dicke des Metallbandes, wieder ein Metallband 
usw. Das Ganze wird sodann mit einer zweiten Zelluloidplatte be- 
deckt und gepreßt. Hierbei vereinigen sich die Zelluloidteile, so daß 
man beim Zerschneiden der Platte in der Mitte der schmalen Zellu- 
loidstreifen einzelne allseitig mit Zelluloid umgebene Metallstäbe 
erhält, die als Korsettstäbe oder dergl. verwendet werden können. 
Sorgt man dafür, daß sich die Metallstücke mit dem Zelluloid nicht 
verbinden, zieht sie vielmehr nach dem Pressen heraus, dann ergeben 
sich nahtlose Hohlkörper. 
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Französisches Patent Nr. 427709. Eduard Rouvillain. 
Verfahren zur Herstellung von „Asbestholz“. Eine As- 
bestpaste wird beim Aufbringen auf die Trockenwalzen mit einer 
aus destilliertem Wasser, Formalin, Alaun und Salmiak hergestellten 
Flüssigkeit besprüht. K. 

Französisches Patent Nr. 427804. Compagnie Fran- 
çaise du Celluloid. Unentzündbare plastische Masse. 
Die Masse besteht aus einem Gemisch von Azetylzellulose und einem 
Monoazetylderivat des Aethylanilins in verschiedenen Verhältnissen. 

K. 

Französisches Patent Nr. 427810. Société J. Veyrier 
und E. Dannhauser. Künstliche Perlen. Man schneidet sie 
aus dicken Schichten unlöslich gemachter Gelatine. K. 

Französisches Patent Nr. 427879. Robert Derry. Ver- 
fahren zur Behandlung des Kautschuks. Man verwendet 
zur Behandlung des Milchsaftes mit Hitze und Rauch eine Apparatur, 
in der der Milchsaft in dünner Schicht dem Rauch und der Hitze 
ausgesetzt ist. K. 

Französisches Patent Nr. 428069. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken, A. G. Anwendung von Milchsäure zur 
Ueberführung der Ameisensäureester der Zellulose oder 
ihrer Lösungen in Ameisensäure in feste, plastische Lö- 
sungen. Zu genanntem Zwecke setzt man den Lösungen der Zellu- 
lose in Ameisensäure Milchsäure zu und destilliert die Ameisensäure ab. 

K. 

Französisches Patent Nr. 428701. Henri Hamet und 
Louis Monnier. Verfahren zur Koagulierung des Kaut- 
schuks im Milchsaft direkt nach seiner Gewinnung aus 
den Kautschuk liefernden Pflanzen. Sowohl der Milchsaft, 
als auch das Koagulationsmittel (Wasserdampf, siedendes Wasser usw.) 
werden zerstäubt und die beiden Strahlen gegeneinander gerichtet. 


Französisches Patent Nr. 428433. Firma Rubber Sub- 
stitute (1910) Limited. Herstellung von künstlichem 
Kautschuk. Man mischt eine Fettsäure, ein vegetabilisches oder 
tierisches Oel mit einem ähnlichen Oel und einem Gummiharz, 
fügt Schwefelchlorid, ein Neutralisationsmittel für die Säuren und 
alsdann nochmals Schwefelchlorid zu. K. 

Französisches Patent Nr. 428468. Julius Stockhau- 
sen. Herstellung plastischer oder elastischer Massen. 
Man behandelt Gelatine mit Kampfer oder Kampferersatzmitteln 
(Acetessigester, Naphthalin usw.) und setzt dem Gemisch eventuell 
Glyzerin, Füllstoffe, Teer, Oele, Fette, Harze, Terpentin, Nitrozellu- 
lose oder Kautschuk zu. K. 

Französisches Patent Nr. 428868. James Hamilton. 
Verfahren zur Herstellung von Stoffen aus Harzsubstan- 
zen. Man stellt Häutchen in der Weise her, daß man Lösung von 
Harzsubstanzen im Gemisch mit Farbstoffen und eventuell einem Oel 
auf nicht anhaftende Flächen ausgießt. . 

Britisches Patent Nr. 2202 v. J. 1911. Samuel Cooke 
und William Charles Davis in Manchester. Verfahren 
und Vorrichtung zum Formen von Gummiabsätzen oder 
ähnlichen Gegenständen. Das Formen des Gummis erfolgt in 
einer Stahlform, die im Wesentlichen aus drei Teilen besteht. Auf 
der Grundplatte 1, welche einen Vorsprung 2 trägt, entsprechend der 
einzupressenden Vertiefung, ist ein Ring 3 geführt, in den ein beweg- 
licher Deckel 4 paßt. Nachdem ein Gummistück 5 von der erfor- 
derlichen Größe in die Form gelegt wurde, schließt man die Form 
und stapelt eine Anzahl Formen in einer Vulkanisierpresse auf. Beim 


Schließen der Presse dringen die Deckel 4 in die Ringe 3 hinein und 
formen den Gummi in die gewünschte Gestalt. Hierbei erhält man 
Absätze ohne den sonst unvermeidlichen Preßgrat, diese bedürfen 
somit keiner Nacharbeit. Zweckmäßig ordnet man den Vorsprung 2 
auf einer besonderen Platte an, die lose im Ring 3 liegt, so daß die 
Gestalt der Einpressung leicht geändert werden kann. H. 
Britisches Patent Nr. 6642/1911. Farbenfabrikenvorm. 
Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Herstellung von den 
vulkanisierten, kautschukähnlichen Produkten. Die 
durch Polymerisation ungesättigter Kohlenwasserstoffe wie Eryteren 
oder seiner Homologen und Analogen erhaltenen Produkte werden 
analog dem natürlichen Kautschuk vulkanisiert, K, 
Britisches Patent Nr. 7325/1911. Paul Richard Ziero 
in Berlin und die Firma Kämmer und Reinhardt in Wal- 
tershausen (Gotha). Herstellung plastischer Massen. 
Man mischt kristallisierten, pulverisierten Gips oder Islandspat, ge- 
brannte Magnesia, Wasser, Gelatinelösung (in Wasser), Glyzerin, Wachs 
oder dgl. und Farbstoffe. Hierbei kann ein Teil des Gipses durch 
vegetabilische Fasern (Baumwolle) ersetzt werden, K. 
Britisches Patent Nr. 6858 v. J. 1911. Robert Derry 
in Singapore. Vorrichtung zum Koagulieren von Kaut- 
schuk. In einer geräumigen Kammer 1 ist ein Rohr 2 schräg ge- 
lagert, dessen Höhenlage mittels der Hebel 3 eingestellt werden kann. 
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Am unteren Ende steht das Rohr 2 mit einem Kanal 4 in Verbin- 
dung, durch den Rauch von dem Ofen 5 strömen kann. Das Rohr 2 
besitzt unten eine Reihe von Oeffnungen, aus denen der eingeleitete 
Rauch austritt, worauf er gegen eine Rinne 6 prallt, in der Unreinig- 
keiten und leicht kondensierende Bestandteile des Rauches zurück- 
gehalten werden. Oberhalb des Rohres 2 bewegt sich langsam ein 
endloser Riemen 11, der über die feste Rolle 7 außerhalb der Kammer | 
und die bewegliche Rolle 8 geführt ist und durch Kurbel 9 unter 
Vermittlung von Schnecke und Schneckenrad angetrieben wird. Unter 
der Rolle 7 befindet sich ein Behälter 10, der durch Schraubenspindel 12 
gehoben und gesenkt werden kann. Dieser Behälter nimmt die 
Kautschukmilch auf aus einem Gefäß, das durch Kurbel 9 und einige 
Zahnräder derart langsam gekippt wird, daß der Flüßigkeitsstand 
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im Behälter 10 stets\der gleiche bleibt. Der Behälter 10 ist so ein- 
gestellt, daß der untere Teil des auf Rolle 7 befindlichen Riemens 
in die Kautschukmilch eintaucht und der Riemen sich mit einer 
dünnen Schicht Kautschuk überzieht. Diese wird beim langsamen 
Hindurchführen durch die Kammer I durch den Rauch zum Erstarren 
gebracht, so daß ein zusammenhängendes Kautschukfell entsteht, 


‘das leicht abgezogen werden kann. H 


Britisches Patent Nr, 28155/1910. James Hate John- 
son in Lincolns, Inn Fields (London). Verfahren zur Her- 
stellung plastischer Körper. Man mischt faseriges oder breiiges 
Material in Gegenwart von Wasser mit chemischen Reagentien, die 
unter der Einwirkung von Hitze Kondensationsprodukte von Phenolen 
und Formaldehyd zu geben vermögen und führt das Gemisch in pla- 
stische Körper über. K. 

Amerikanisches Patent Nr. 988959. John F. Ott 
in Orange (V. St. A.) Verfahren zur Herstellung von 

. Streifen aus Kautschuk. 
Die zur Trennung von Akkumu- 
latorenplatten dienenden Hart- 
kautschukstreifen werden durch 
Zerschneiden einer Hartkaut- 
schukplatte hergestellt, die durch 
Erwärmen weich und damit 
schneidfähig gemacht ist. Hier- 
zu dient folgende Einrichtung. 
Auf einem Heiztisch 1 befindet 
sich die zu zerschneidende Hart- 
kautschukplatte 2 und wird durch 
einen beweglichen Mitnehmer 
stets nach vorn (in der Figur 
rechts) auf dem Tisch verscho- 
ben, bis sie gegen einen ein- 
stellbaren Vorderanschlag stößt. 
Sie steht dann um die Breite 
des zu schneidenden Streifens 
über die Tischkante vor. Mittels 
an der Schraube 3 an- 
greifenden Hebels 4 wird so- 
dann eine Kiemmleiste 5 nach 
| unten gedrückt, wodurch die 
Kautschukplatte 2 festgeklemmt wird. Durch ein Kreismesser 6, 
das in einem Schlitten 7 angeordnet ist, der mittels des Hand- 
hebels 8 an einer Führung an der Tischkante entlang geführt 
werden kann, wird der vorstehende Streifen abgeschnitten. Dieser 
fällt zwischen zwei Führungsplatten 9 und 10, von denen die 
eine den federnd gelagerten Einführungsteil 11 trägt, und wird 
durch eine periodisch schwingende Platte 12, die ihre Bewegung vom 
Handhebel 4 erhält, nach unten gedrückt. Die Streifen gelangen 
zwischen den Platten 9 und 10 in einen mit kaltem Wasser gefüllten 
Behälter 13, so daß sie die ursprüngliche Härte der Kautschukplatte 
wieder erhalten. Nach dem Schnitt wird die Klemmleiste beim 
Drehen der Schraube 3 mittels Hebel 4 gehoben, so daß der Mit- 
nehmer die Kautschukplatte wieder vorschiebt, gleichzeitig hierbei 
schwingt die Platte 12 zwischen die Führungsplatten 9 und 10 und 
drückt den abgeschnittenen Streifen nach unten. H. 
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15. Oktober 1911. 


Unglücksfälle. 


Die Tätigkeit der Berufsgenossenschalft auf dem Gebiete der 
Unfallverhütung im Jahre 1910. 


In feuergetährlichen Räumen wird die Entzündungsmöglichkeit 


brennbarer Stoffe und Dämpfe nicht immer genügend berücksichtigt. 


Es wurde z, B. in einem Lager, in welchem viele Zelluloidfabrikate 
lose aufgestapelt waren, beobachtet, daß die Isolierung der elektri- 
schen Lichtleitung an einzelnen Stellen defekt war. Durch Kurz- 
schluß kann auf diese Weise leicht eine Entzündung eingeleitet werden. 
Auch war hier Veranlassung. auf die Gefahr hinzuweisen, die das 
Lagern von Zelluloid oder Zelluloidabfällen in unmittelbarer Nähe 
voa nicht isolierten Dampfleitungen und Heizkörpern bietet, Selbst- 
entzündungen von Zelluloid auf diese Weise sind schon mehrmals 
beobachtet worden. 

Eine sehr zweckmäßige und unfallsichere Abfüllvorrichtung 
für Säuren hat sich die Badische Anilin- und Sodafabrik geschaffen 
und bereitwilligst deren Veröffentlichung gestattet (Fig. 1). Bei der- 
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Fig. 4. Anlage zur Herstellung von Lacken aus „& 
Harzen und Kopalen und zum Kochen von Firnis. 


A, Harzlack-Kochkessel, I Wärmeregulator. 
8. Röhren-Kondensator, K. Heisswasserofen. 
C. Exhaustor, L. Kühler (D; Ro P.) TET 
D. Destillatsammler., M. Luftventil. EA 
E, Gaswäscher u, Abscheider, O. Thermometer. 
e F. Vorfilter. P. Thermometer., 
G. Druckregulator. Q. Tietreservoir. 
H. Rıgistriermanometer. 
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Fig. 2. 


Vorrichtung zum Ablösen klebender Gummimischungen, 


selben wird das Säuregefäß f unter den Hahn a gestellt, die Schutz- 
scheibe e nach unten geklappt, dann die Drosselklappe mit dem 
Handgriff d gedreht, so daß der Abzug nach dem Kamin hergestellt 
wird und zuletzt der Säurehahn mittels des Hebels b geöffnet, Die 
Reihenfolge der Handgriffe ist eine zwangsweise, denn die Schutz- 
scheibe deckt im hochgeschlagenen Zustande den Handgriff d, während 
Hebel b erst frei wird, wenn d zur Oeffnung gedreht wurde. Nach 
Füllung des Gefäßes gehen die Handgriffe in umgekehrter Weise vor 
sich, Der abfüllende Arbeiter ist durch dieselbe gegen das Einatmen 
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von Säuredämpfen wie auch gegen Verletzung durch umherspritzende 
Säure vollständig geschützt. 

Von der Gummiwarenfabrik H. Schwieder in Dresden ist an 
Mischwalzen nachstehende Vorrichtung zum Ablösen klebender 
Gummimischungen, sowie zum Gummiabfallmahlen konstruiert 
worden (Figuren 2 und 3) und befindet sich dort schon seit längerer 
Zeit mit gutem Erfolg in Benutzung. Die gefahrvolle Arbeit des 
Abschabens mit Schabemesser von Hand fällt dadurch weg und es 
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Fig. 3. Vorrichtung zum Ablösen klebender Gummimischungen (1 : 2.) 


kann, da das Abschaben schnell vor sich geht, wesentlich rascher 
gearbeitet werden. In der Zeichnung ist sowohl die Anbringung 
der Vorrichtung an dem Walzwerk als auch ihre Konstruktion im 
Detail ersichtlich.. Zur weiteren Erläuterung sei hinzugefügt, daß, 
nachdem die Vorrichtung mittels ihrer Endzapfen in die an den 
beiden Lagerböcken des Walzwerks angebrachten Lagerplatten c ein- 
gesetzt ist, über die beiden Hebel e eine Querstange b übergelegt 
wird. Auf diese setzt sich der das Walzwerk hedienende Arbeiter 
und bringt vermittels seines Körpergewichtes das Abschabmesser 
an dem Walzwerk zur Anlage. Die Vorrichtung, welche in dieser 
verbesserten Form von jedem Schlosser hergestellt wird, kann gleich- 
artigen Betrieben zur Anschaffung nur empfohlen werden. Das 
Messer m ist vermittels Schrauben verstellbar. 

In einer Reihe von Betrieben, in denen mit leicht entzündlichen 
Stoffen und Flüssigkeiten umgegangen wird, war bei der direkten 
Befeuerung der Kochapparate stets die Feuers- und Explosionsgefahr 
vorhanden. Es war daher von seiten der Fabrikanten das Bestreben 
stets darauf gerichtet, die direkte Feuerung auszuschalten und die 
Beheizung mittels Oelbädern, überhitzten Dampfes usw. vorzunehmen, 
Die dabei erzielten Temperaturen waren aber für Stoffe mit hohen 
Schmelzpunkten nicht ausreichend. Von der Firma Obitz & Klotz, 
G. m. b. H. in Leipzig, wird deshalb seit einigen Jahren als Heizmittel 
überhitztes Wasser angewendet, 
Temperaturen bis zu 400 °C erreicht werden. Apparaturen genannter 
Firma eignen sich zum Kochen und Konzentrieren hochsiedender 
Flüssigkeiten, zum Destillieren von Teer, Fettsäuren, Schmelzen von 
Harzen und Kopalen usw. Anderseitige Abbildung (Figur 4) 
stellt eine Anlage dar, wie sie jetzt mehrfach für Lackfabriken ge- 
liefert worden ist. Es unterliegt keinem Zweifel, daß die günstigen 
Erfahrungen, welche mit diesen Apparaturen gemacht worden sind, 
bald zu einer größeren Verbreitung solcher Anlagen führen werden, 

Sehr zahlreiche Unfälle wurden 
schon durch das Betreten von feuer- 
gefährlichen Räumen mit ungeschützten 
Laternen und Lichtern hervorgerufen. 
Auch die elektrischen Handlampen 
haben sich als gefährlich erwiesen, 
weil an der Einführungstelle die lso- 
lierung der Drähte defekt wurde und 
Kurzschluß entstand. Auch ist das 
NachziehenderLeitungsdrähte ein großer 
Uebelstand, ebenso die Steckkontakte, 
die in derartigen Räumen überhaupt 
verboten werden mußten. Die Akku- 
mulatoren-Kleinbeleuchtung G. m, b. H., 
Berlin NW., Luisenstraße 45, bringt 
nun elektrische Sicherheitslam- 
pen mit Akkumulatoren in explosions- 
sicher verschlossenem Gehäuse in einer 
großen Anzahl von Arten und Spezial- 
konstruktionen für jeden Verwendungs- 
zweck in den Handel, von denen eine 
Type nebenstehend abgebildet sei 
(Fig. 5). Sie können wegen der einfachen soliden Konstruktion 
bestens empfohlen werden, da bei ihr die sämtlichen oben ange- 
führten Uebelstände vermieden werden. 
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Fig. 5. 


Wirtichaftlihe Rundidau. 


Vereinigte Glanzstoff-Fabriken, A. G. zu Elberfeld. Die 
Gesellschaft erwarb bekanntlich im Juni d. J. für.2 Mill. Mark die Pa- 
tente und Rechte des Fürsten Donnersmarck, Kunstseide nach dem 
Viskose-Verfahren herzustellen, und übernahm den für die Ausübung 
dieses Verfahrens bestehenden Betrieb der Donnersmarckschen Kunst- 
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seide- und Azetatwerke in Sydowsaue. Das Viskose-Verfahren hat 
in den letzten Jahren immer größere Bedeutung erlangt, weil es ge- 
stattet, einen Faden von großer Feinheit zu spinnen, der sich als 
besonders geeignet für Webezwecke erweist. Die Gesellschaft ver- 
fügt nun über das von ihr zu hoher Vollkommenheit ausgebildete 
Kupferoxydammoniak-Verfahren, dessen Erzeugnisse für Besatzartikel, 
Stickereien, Spitzen und Tülle in weitestem Umfang Verwendung 
finden und über das Viskose-Verfahren, das die billigere und bessere 
Herstellung eines für Gewebe aller Art geeigneten Fadens ermöglicht. 
Die Vereinigten Glanzstoff-Fabriken haben den Betrieb von Sydow- 
saue auf ihre bestehenden Fabriken übergeleitet und nach Fertigstel- 
lung und Einrichtung umfangreicher Neubauten nunmehr auch die 
Herstellung von Viskose-Kunstseide aufgenommen. Damit ist die 
Gesellschaft in der Lage, der immer größer werdenden Nachfrage 
der Webereien nach dem neuen Material zu begegnen. Dem Ver- 
nehmen nach hat die Elberfelder Gesellschaft die Viskosepatente und 
Rechte für die betreffenden Länder auch ihrer österreichischen und 
ihrer englisdhen Tochtergesellschaft, der Ersten Oesterreichi- 
schen Glanzstoff-Fabrik, A.G. und der British Glanzstoff 
Manufakturing Co. übertragen, die ihrerseits mit den Vorarbeiten 
für baldige Aufnahme der Herstellung beschäftigt sind. Die von den 
Vereinigten Glanzstoff-Fabriken in Gemeinschaft mit dem 
Fürsten Donnersmarck mit einem Kapital von 2Mill. Mark ge- 
gründete Internationale Zelluloseester-Gesellschaft m. 
b. H. hat den bisher schon in den Donnersmarckschen Kunst- 
seide--und Azetatwerken bestehenden Betrieb zur Herstellung 
von Filmen und andern Zelluloseester-Erzeugnissen, sowie die darauf 
bezüglichen Patente der beiden Gründer übernommen. 

Das Eternit-Patent der Calmon-Werke A-G. in Hamburg 
wurde vom Reichsgericht definitiv für gültig erklärt. i 

Elastozon G. m. b. H. in Berlin. Unter dieser Firma hat sich 
hier eine Gesellschaft gebildet, um nach einem Verfahren von H. 
Knoll ein Gummisurrogat herzustellen, das in der Hauptsache 
aus Rohöl gewonnen wird. 

Favorite-Record-Akt.-Ges. Unter dieser Firma wurde die 
Schallplatten-Fabrik „Favorite“ in Hannover-Linden (bisher G. m. b. H.) 
in eine Aktiengesellschaft mit einem Stammkapital von 1 200 000 Mk. 
umgewandelt. Den Vorstand bilden die bisherigen Direktoren 
WineckenundBirckhahn, der Aufsichtsrat setzt sich zusammen 
aus Senator L. Fischer, Justizrat G. Lenzberg und Kaufmann 
Fr. Kindermann. 

La Soie de Basècles. Unter dieser Firma wurde in Basècles 
(Frankreich) eine neue Kunstseidefabrik durch den Grafen C har- 
donnet mit einem Aktienkapital von 2'/s Millionen Francs gegrün- 
det. (Zentralsitz: Paris). Die neue Firma hat die Kunstseidefabrik 
von Robatel Buffault & Co. in Lyon und von Lucien Moran 
erworben. 

Neue Kunstseidefabrik in den Vereinigten Staaten. In 
Camden, N. ]J., in der Nähe des Textilzentrums Philadelphia, ist 
von der American Artificial Silk Co., dem neuesten Unter- 
nehmen der Branche, ein Bauplatz von 7*/s Acker angekauft worden, 
um eine Anstalt für die Fabrikation von Garn aus künstlicher Seide 
zu errichten. Genannte Gesellschaft verfügt über ein eigenes Kunst- 
seideverfahren und ist nach Versicherung der leitenden Beamten ihres 
Erfolges gewiß. Sekretär und Schatzmeister V. F. Wilcox, von 
der New-Yorker Firma Russell Murray & Co., hat darüber einem 
Vertreter der „New-Yorker Handels-Zeitung“* folgendes mitgeteilt: 
Das Verfahren ist eine wesentliche Verbesserung der alten Methode, 
bei welcher Kupferoxyd-Ammoniak zur Verwendung kommt, und es 
hat den großen Vorzug vor den anderen bekannten Verfahren, daß 
etwa 60°/o der Arbeitstätigkeit zur Herstellung des Kunstseldegarns 
automatisch ist. Mit Rücksicht auf die Einfachheit und Natürlich- 
keit der genau dem Seidenspinnen des Wurms folgenden Methode 
verdankt sie die Bezeichnung als der „künstliche Seidenwurm“. Die 
betreffenden Versuche haben allerdings Zeit und Geld (gegen 200 000 $) 
erfordert, dafür darf man behaupten, daß das amerikanische Kunst- 
seideverfahren die drei europäischen Arten in den Schatten stellt. 
Die zur Verwendung kommenden Chemikalien sind Ammoniak und 
eine Schwefelsäurelösung. Beide Chemikalien werden wiederge- 
wonnen und von neuem gebraucht, woraus sich im Vergleiche mit 
dem alten Verfahren eine Kostenersparnis von 50°/o ergibt. Bei der 
neuen Methode fällt die Notwendigkeit fort, daß die Arbeit bei einer 
Temperatur nahe dem Gefrierpunkt stattfinden muß. Das verwen- 
dete Material ist bei der dritten Behandlung von Baumwolle in 
den Entkörnungsanstalten verbleibende Zellulose, im Preise von 8 Cts. 
das Pfund. Dieser Baumwollabfall wird durch das Verfahren in 
seidenartig glänzendes Garn im Preise von 1,75 $ das Pfund ver- 
wandelt. (New-Yorker Handels-Zeitung.) 

Internation. Preis-Verständigung der Kunstseidefabriken. Nach 
Brüsseler Berichten soll das Zustandekommen einer Preis-Verständigung 
speziell zwischen den belgischen, deutschen und französischen 
Fabriken gesichert und für die nächsten Tage endgültig zu erwarten sein. 

Neue Kunstseidefabrik in Rußland. Nachdem bereits vor 
Jahresfrist mit Hilfe belgischen und französischen Kapitals eine 
Kunstseidefabrik größeren Umfangs in Tomaschow bei Lodz in Be- 
Betrieb gesetzt worden ist, soll nun eine zweite Fabrik, ebenfalls 
nach dem Chardonnet-Verfahren, in Barischew bei Sakhatschew 
(Russ.-Polen) unter der Firma Soc. anon, des Soieries de Sa- 
khatschew mit einem Rapital von etwa drei Millionen Mark er- 
richtet werden. 
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devulkanisiertem (wiedergewonnenem) und künstlichkem Kautschuk, Guttapercha usw. 

sowie Ersatzstoffen, von Zellhorn (Zelluloid) und ähnlichen Zellstofferzeugnissen, vonkünstlichem 
Leder und Ledertuchen (Linoleum), von Kunstharzen, Kasein-Erzeugnissen usw. 
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Ueber das mikroskoplicte Verhalten der Baumwolle in Kupferoxydammontak. 


(Mit 11 Mikrophotogrammen.) 
Von Prof. Dr. A. Herzog, Sorau N.-L. 


Die Zellulose lösende Wirkung des Kupferoxyd- 
ammoniaks wurde meines Wissens zuerst von Schweizer!) 
beobachtet und beschrieben. Die Bedeutung dieser Ent- 
deckung für das Studium des feineren ÄAufbaues der 
pflanzlichen Zellmembranen wurde alsbald von den Bo- 
tanikern richtig erkannt und die Reaktion bei den ver- 
schiedensten vegetabilischen Objekten mikroskopisch ver- 
wertet. In einigen Fällen, so z. B. bei Flachs und Hanf, 
erwies sich das mikroskopische Bild sowohl betreffs des 
Abbaues der Zellwandung, als auch hinsichtlich des Ver- 
haltens der Zellinhaltsstoffe als so charakteristisch, daß 
es mit größtem Vorteil zu diagnostischen Zwecken emp- 
fohlen werden konnte. Aber auch die Technik hat seit- 
her von der erwähnten Eigenschaft des Kupferoxyd- 
ammoniaks ausgiebigen Gebrauch gemacht, es sei hier 
nur an die Kunstseidenindustrie (Glanzstofffabrika- 
tion) und an die Imprägnierungstechnik erinnert. 

Die folgenden Ausführungen haben den Zweck, das 
mikroskopische Verhalten der rohen und ver- 
edelten Baumwolle in Kupferoxydammoniak 
etwas eingehender zu beleuchten als es bisher geschehen, 
und mehrere Widersprüche der neueren Literatur, 
namentlich betreffs der Veränderungen der Cuticula 
beim Mercerisieren und Bleichen, aufzuklären. 
Gleichzeitig sollen sie Gelegenheit geben, auf eine Ver- 
besserung der Kupferoxydammoniakreaktion im allge- 
meinen aufmerksam zu machen. 

Bei Durchsicht der in der Literatur enthaltenen An- 
gaben über die Herstellung des zu mikroskopischen Ar- 
beiten bestimmten Kupteroxydammoniaks ist nicht recht 
einzusehen, warum außer der einfachsten und stets 
sicheren Methode von Wiesner?): dem Uebergießen 
von Kupferspänen mit etwas konzentriertem Ammoniak, 
noch andere, recht umständliche und zudem nicht immer 
brauchbare Verfahren empfohlen werden. Die häufige 
Unwirksamkeit solcher Lösungen ist fast immer Ur- 
sache der auseinandergehenden Angaben verschiedener 

u 

1) Schweizer, Journal f. prakt. Chemie, 1857. Vgl. dagegen: 


Croß und Bevan, Zellulose, S. 13. 
2?) Wiesner, Technische Mikroskopie, 1867. 


Autorenüber das bezügliche Verhalten von Faserstoffen etc 
In allen Fällen diene als Regel, daß nur solche Lö- 
Sungen brauchbar sind, welche Baumwolle in kürzester Zeit 
in Lösung überführen. Nach meinem Dafürhalten sollte 
diese unter dem Mikroskop auszuführende Vorprobe 
unter allen Umständen vor der eigentlichen Verwendung 
der Flüssigkeit gemacht werden. Leider stehen den 
Vorzügen des Kupferoxydammoniaks auch gewichtige 
Nachteile gegenüber, die namentlich dem mit der Leitung 
von mikroskopischen Anfängerkursen Betrauten hinläng- 
lich bekannt sind. Als die wichtigsten möchte ich an 
dieser Stelle anführen: 1. die leichte Abscheidung ba- 
sischer Kupfersalze, 2. die glasige Beschaffenheit der 
Präparate, welche die Erkennung von Einzelheiten sehr 
erschwert und 3. die mangelnde Differenzierung in der 
Färbung der ohnehin schwer zu deutenden mikroskopi- 
schen Quellungsbilder. Dem ersterwähnten Uebelstande 
läßt sich einigermaßen durch ausschließliche Verwendung 
frischer Lösungen begegnen. Alte Flüssigkeiten, auch 
solche, die durch neuerliche Einwirkung von Kupfer- 
spänen eine Wiederbelebung erfahren haben, sind nicht 
emptehlenswert, da sie den erwähnten Uebelstand in 
besonders hohem Maße zeigen. 

Der an zweiter Stelle erwähnte Nachteil ist bis zu 
einem gewissen Grade durch Anwendung schiefer Be- 
leuchtung zu umgehen. Ich habe von diesem Notbehelf 
im zahlreichen Fällen, nicht allein bei subjektiven Beob- 
achtungen, sondern auch bei mikrophotographischen 
Aufnahmen ausgiebigen Gebrauch gemacht. Der von 
mir herausgegebene mikrophotographische Atlas 
der technisch wichtigen Faserstoffe?°) enthält 
mehrfache Belege für die Brauchbarkeit dieser Methode 
(Taf. 5, Nr. 21—23, Taf. 9, Nr. 47 u. 48, Taf. 17, Nr. 82, 
Taf. 24, Nr. 117). Sicherlich läßt sich auf diesem Wege 
die sonst recht undeutliche Begrenzung der Zellwan- 
dungen von in Lösung begriffenen Fasern gut wahr- 
nehinen und im übrigen auch eine gewisse Plastik in 
das mikroskopische Bild hineinbringen. (Vgl. Fig. 1, 2 


3) A. Herzog. Mikrophotographischer Atlas der technisch 


wichtigen Faserstoffe, München, 1908, 
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Fig. 1. 
mit viel Cuticularesten (Ringe und Spiralstücke). 
Mitte Eiweißreste. (Vergr. 100.) 


Baumwolle in Kupferoxydammoniak-Rutheniumrot 
In der 


und 3.) In einfacheren Fällen gelingt es außerdem auch 
die anderen, nicht aus reiner Zellulose bestehenden und 
daher ein anderes Verhalten zeigenden Formbestand- 
teile gesondert zu erkennen. 

Demgegenüber ist der an dritter Stelle erwähnte 
Uebelstand bei nur einigermassen schwierigeren Ob- 
jekten besonders störend und bisher nur durch nach- 
herige Färbung der Quellungspräparate mit passenden 
Reagenzien zu beheben gewesen. So bedient sich 
Wiesner!) zum Zwecke der Sichtbarmachung des nach 
dem Lösen der Zellwandung des Flachses zurückblei- 
benden Plasmafadens des Goldchlorides in Verbindung 
mit Ameisensäure, Reinitzer?) der A. Meyerschen?) 
Plasmareaktion usw. Wie man sich aber leicht überzeugen 
kann, bringt die nachträgliche Färbung mannigfache 
Unannehmlichkeiten mit sich, so z. B. ist das vorherige 
unumgänglich erforderliche Auswaschen der durch die 
Einwirkung des Kupferoxydammoniaks schleimig ge- 
wordenen Diiia mit Ammoniak, Wasser usw. nicht 
allein sehr lästig, sondern auch mit unvermeidlichen 
Schrumpfungen der gequollenen Teile verbunden. Zu- 
dem bewirken die zum Färben benützten Stoffe in der 
Regel auch eine mehr oder weniger starke Tinktion des 
ganzen Präparates. Als Hauptübelstand möchte ich 
aber den bezeichnen, daß das Verhalten der einzelnen 
Formbestandteile nicht während der Quellung beob- 
achtet werden kann. 

Bei meinen Untersuchungen über die Veränderungen 
der Cuticula der Baumwollfaser beim Bleichen und Merceri- 
sieren konnte ich mit den oben erwähnten, teils umständ- 
lichen, teils ungenügenden Auskunftsmitteln nicht auskom- 
men und sah mich daher genötigt, nach anderen Umschau 
zu halten. Nach vielfachen, größtenteils vergeblichen Ver- 
suchen, bin ich zur Ueberzeugung gelangt, daß sich als 
differenzierendes Mittel bei der Kupferoxydammoniak- 
reaktion Rutheniumrot am meisten empfiehlt. Ruthe- 
niumrot, das ammoniakalische Sesquichlorid des Ruthe- 
niums (Rus Cle), wurde von Mangin*t) in die mikroskopi- 
sche Färbetechnik eingeführt. Wie die praktische Er- 
fahrung gelehrt hat, stellt es in der Tat ein prächtiges 
Färbemittel für Pektinstoffe, Schleime, die aus Pakinsch- 
stanzen EBEN sind, Eiweiß usw.,dar. In Ver- 
bindung mit Kupferoxydammoniak ist es, wie 
ich gefunden habe, ein ausgezeichnetes Mittel, 
um die kleinsten Spuren der Cuticula und 
Eiweißstoffe der Baumwolle sichtbar zu 


1) J.v. Wiesner, Die mikroskopische Untersuchung des Pa- 
piers, 1887. 

23) F. Reinitzer, Archiv für Chemie und Mikroskopie, 1911, 
Heft 1. 

®, A. Meyer, Bér. d Tdeutsch. Bot. Ges, 1897. S. 166, 

t) Mangin, Compt. rend.. 1893, Bd. 116. 
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machen. Zur Ausführung des Färbeversuches werden 
zwei Flüssigkeiten benötigt, u. z.: 1. frisch hergestelltes, 
über Glaswolle filtriertes Kupferoxydammoniak und 2. 
eine mittelstarke filtrierte Lösung von Rutheniumrot in 
Wasser. Beide Reagenzien werden wegen ihrer leichten 
Zersetzlichkeit nur in sehr geringen Mengen hergestellt, 
Sehr gute Resultate habe ich bei folgender Arbeitsweise 
erzielt, womit aber nicht gesagt sein soll, daß nicht auch 
auf anderem Wege brauchbare Ergebnisse erzielt werden 
könnten. Auf dem Objektträger wird ein Tropfen Ru- 
theniumrotlösung mit einem Tropfen Kupferoxydammo- 
niak vermengt und die zu prüfenden Fasern, etwa Baum- 
wolle, eingetragen und gut verteilt. Nach Bedecken mit 
einem Deckgläschen erscheinen die rohen oder ge- 
bleichten Fasern gleichmäßig rosa gefärbt, ohne jedwede 
Differenzierung der einzelnen Bestandteile. Läßt man 
jedoch von der Seite des Deckglases einen Tropfen 
Kupferoxydammoniak hinzutreten und saugt diesen mit 
Hilfe von Filterpapier unter das Deckglas, so tritt so- 
fort eine prachtvolle Differenzierung der Hauptform- 
bestandteile der Faser in Erscheinung: während die 
in Quellung und Lösung befindliche, aus nahezu reiner 
Zellulose bestehende Zellwandung gar keine Färbung 
annimmt, erscheinen Cuticula und Eiweißstoffe pracht- 
voll karmosinrot gefärbt, so daß sich sehr ausgeprägte 
(Gegensätze auch ohne Anwendung schiefer Beleuchtung 
ergeben. Bei entsprechender Konzentration des Kupfer- 
oxydammoniaks läßt sich unter dem Mikroskop das 
Platzen und Zusammenschieben der Cuticula mit größter 
Deutlichkeit beobachten. Es empfiehlt sich aber, wie ich 
ausdrücklich betone, nur sehr wenig Kupferoxydammo- 
niak hinzutreten zu lassen, um alle Stadien der Quellung 
in genügenden Abstufungen an ein und demselben Prä- 
parat bequem verfolgen zu können. Bei richtiger 
Ausführung des Versuchs ist auf der dem Filterpapier 
zugekehrten Seite des Präparates nur eine sehr Beringe 
Aufquellung vorhanden, während sie in dem Maße, als 
man sich der Tropfenseite nähert, immer mehr und mehr 
zunimmt, bis schließlich auch die tonnenartigen An- 
schwellungen der Faserwandung bis zur völligen Lösung 
der Zellulose wahrzunehmen sind. Ich habe bereits vor 
längerer Zeit!), gelegentlich von Studien über die Be- 
schaffenheit der aus dem Hypocotyl des Flachsstengels 
stammenden Bastzellen, von der Anwendung des Ruthe- 
niumrotes bei der Kupferoxydammoniak-Reaktion Ge- 
brauch gemacht; die besten Resultate erzielte ich aber 
erst bei der Prüfung von und Seiden- 
gespinsten. 

tigen Fällen 


Baumwoll- 


Wie ich mich in einigen praktisch wich- 
überzeugen 


zu Gelegenheit hatte, ist 
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Fig, 2. 


Eiweißreiche Baumwolle in Kupferoxvdammoniak- 
Rutheniumroth. (Vergr. 100). 


1) A. Herzog. Zeitschrift f. Farben- und Textilindustrie, 1904. 
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das kombinierte Reagenz auch mit Vorteil bei der 
Prüfung der Reinheit der in der Kunst- 
seidenindustrie (Glanzstofffabrikation) verwendeten 
Baumwollen und Baumwolllösungen zu verwenden. 
Der ungewöhnlich hohe Preis des Rutheniumrots (0,1 g 
kostet bei Grübler M. 3.50) kann nicht zu ungunsten 
der erwähnten Reaktion sprechen, da mit 0,1 g viele 
Hundert Einzelversuche ausgeführt werden können. 


Rohe Baumwolle. 


Die Quellung der rohen Baumwolle ist bereits wieder- 
holt Gegenstand besonderer mikroskopischer Studien 
gewesen. Wie zuerst von Cramer!) gezeigt wurde, 
löst Kupferoxydammoniak wohl die aus reiner Zellulose 
bestehende Zellwandung, nicht aber die aus den äußer- 
sten Schichten hervorgegangene Cuticula auf. O`N eill?) 
kam auf Grund eigener Untersuchungen zu der Ueber- 
zeugung, daß sich die rohe Baumwollfaser aus 4, von 
einander verschiedenen Formbestandteilen zusammen- 
setzt (Cuticula, eigentliche Zellulosewand, Innenhaut, 
Eiweißreste im Innern des Haares). Von J. v. Wiesner?) 
wurden einige charakteristische morphologische Verän- 
derungen des Haares, namentlich die bauchartige Auf- 
treibung der Zellulosewandung und die Formänderung 
der Cuticula studiert. Der letztgenannte Forscher ver- 
öffentlichte auch vorzügliche bildliche Darstellungen des 
Quellungsverlaufes, die sich heute noch in vielen Lehr- 
und Handbüchern wiederfinden. Die späteren Autoren 
beschränkten sich auf eine zumeist kritiklose Uebernahme 
der Angaben der vorgenannten Autoren, ohne irgend 
nennenswerte neue Tatsachen hinzuzufügen. 

Die besten mir zur Zeit bekannten bildlichen Dar- 
stellungen des Sn der Baumwollfaser 
sind in dem Werke von Hanausek*) zu finden. Mikro- 
a ee enthalten die Schriften von Johannsen’) 
und Herzog.) 

Zu den nachfolgenden Untersuchungen über das 
Verhalten der rohen Baumwolle in Kupferoxydammoniak 
benützte ich, wie aus der nachstehenden Zusammen- 
stellung hervorgeht, Baumwollen verschiedener Her- 
kunft, und zwar: 


1. Ostindien . 24 Muster 
2. Java e a w a or i RE 
3. Russ. Zentral-Äsien.. . . Do 
4. Kleinasien . 3- In 
5 China z = = b u.a. ed a 
6. Ver. Staaten von N.-Amerika 30 , 
7. Mexiko 2 5 
8. Brasilien 6 „ 
9. Peru Be 
10. Aegypten . . 2 =.. I5 , 
11. Togo u 4 „, 
12. Caravonica B.. 2 
13. Macedonien. : ee IEE” 
Zusammen 99 Muster 
Wie als bekannt vorausgesetzt werden kann, 


wird das Baumwollhaar nach außen von einer feinen, 
nach v. Höhnel?) etwa 0,5 p dicken Außenhaut 
(Cuticula) begrenzt, die, wie die Entwicklungsge- 
schichte des boe lehrt, aus den äußersten Zell- 
wandschichten durch chemische Veränderungen hervor- 
geht. An diese, die gesamte Faser als geschlossene 
Haut bedeckende Schichte (Fig. 4) schließt sich die 


1) Cramer, Vierteljahrsschrift d. Naturforschenden Gesellschaft 
in Zürich. 1857, p. 395. 

23) Ch. O'N eill, Calico-Printing, Bleaching and Dyeing. 

. v. Wiesner, Technische Mikroskopie. 1867. 

t) T.F.Hanausek, Lehrbuch d. technischen Mikroskopie. 1900. 

5) O. Johannsen, Festschrift d. Technikums f. Textil-Industrie 
in Reutlingen. 1905. 

e) A. Herzog, Mikrophotographischer Atlas der technisch 
wichtigen Faserstoffe. 1908. 

7) F. v. Höhnel, Die Baumwolle. 


1863. 


1893. 
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Fig. 3. Eiweißarme Baumwolle in Kupferoxydammoniak- 
Rutheniumrot mit schraubenförmig gedrehten Cuticular- 
resten. (Vergr. 100). 


eigentliche, aus nahezu reiner Zellulose bestehende, 
stark verdickte Zellwandung an, die nach dem Zell- 
kanal von einer dünnen, mit Eiweißstoffen mehr oder 
weniger stark infiltriertten Innenhaut begrenzt wird. 
Der Zellkanal ist z. T. mit protoplasmatischen 
Resten und natürlichen Farbstoffen erfüllt. 
Wird die rohe Faser nach der oben angegebenen Methode 
mit Kupferoxydammoniak - Rutheniumrot geprüft, so 
lassen sich die verschiedenen Stadien der Quellung, bez. 
Lösung im allgemeinen und das Verhalten der einzelnen 
Bestandteile des Haares im besonderen sehr deutlich 
verfolgen. Der allgemeine, und ich möchte sagen 
typische Verlauf der Quellung ist etwa der folgende: 

Rasches Aufdrehen und starke Verkürzung des 
Haares, Querfältelung der Cuticula, Platzen der letzteren 
an zahlreichen Stellen, Zusammenschieben der nicht ge- 
platzten Teile zu faltigen Ringen, Querfältelung der 
etwas widerstandsfähigeren inneren Zellwandpartien, 
Entstehen von Zellulosebäuchen, die zwischen den Cuti- 
cularringen hervortreten, vollständiges Zerfließen der 
Zellulosewandung und des Innenhäutchens; Rückstände: 
Cuticula und Eiweiß. 

Alle von mir geprüften 
des Handels zeigten die be- 
schriebene Quellungserschei- 
nung, insbesondere die cha- 
rakteristische tonnenartige 
Anschwellung der Zellulose- 
wandung. Auffallend schöne 
Bilder beobachtete ich bei den in- 
dischen und ägyptischen Wollen, 
bei einigen Mustern von Texas- und 
der von Hanausek!) näher be- 
schriebenen Caravonicabaumwolle. 
Auch bei der Nankingwolle konnte 
ich, entgegen den Angaben von 
J. v. Wiesner,?) die erwähnte Er- 
scheinung, allerdings bei weitem 
nicht so prächtig wie bei den vor- 
genannten Marken, wahrnehmen. 
Bei gleicher Konzentration des 
Kupferoxydammoniaks und unter 
sonst gleichen Umständen waren 
bei den verschiedenen Provenienzen 
rechterhebliche Unterschiede 


Baumwollsorten 
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Fig. 4. 
e r Makobaumwolle mit deutlich 
in der Raschheit des Quel- gestreifter Cutlcula. Wasser- 


lens und Lösens zu beobachten. P#parat. (Vergr. 300). 


ı) T. F. Hanausek, Leipziger Monatsschrift für Text.-Ind., 
1910, Nr. 7 und: Mitteilungen des k. k. Techn. Gewerbemuseums 
in Wien. 1910. 


13) J. v. Wiesner, Die Rohstoffe des Pflanzenreiches. 1903, 
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Während z. B. die indischen Baumwollen noch in Quel- 
lung begriffen waren, zeigte die Nankingbaumwolle nur 
mehr die aus Cuticular- und Eiweißresten bestehenden 
Rückstände. Zur genauen Beobachtung der Quellungs- 
erscheinung der letzterwähnten Baumwolle mußte das 
benützte Kusfero ammoni-k erheblich mit Ammoniak 
verdünnt werden. Einzelne Fasern jeder Handelsmarke 
zeigten ein von dem vorbeschriebenen gänzlich abwei- 
chendes Verhalten: an einigen Stellen wurde die Cuticula 
von der stark quellenden Zellulosewandung durchbrochen 
und letztere drang aus der so entstandenen mehr oder 
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weniger kreisrunden Oeffnung in Form von Halbkugeln 
heraus. Nach einiger Zeit wurde auch die noch vom 
Cuticularschlauch umschlossene Zellulose bis auf die im 
Innern eingeschlossenen protoplasmatischen Stoffe auf- 
gelöst, ohne daß aber hiebei eine Sprengung der Cuticula 
stattgefunden hätte. Schließlich blieb nur der Cuticular- 
schlauch mit den von ihm umschlossenen Eiweißstoffen un- 

elöst zurück. Ich habe nur wenig Baumwollsorten des 
Flandels getroffen, welche diese Art der Quellung nicht ge- 
zeigt haben, so daß ich annehme, daß sie zu den all- 
gemein vorkommenden gehört. (Fortsetzung folgt.) 


Die Fabrikation der Kunitieide nah dem Kupferoxyd-Ammoniak-Veriahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


Die Donnersmarcksche Kunstseidefabrik 
in Sydowsaue stellt ihre Kunstfäden wie folgt her: 
die auf der Spinnspule aufgewickelten Seidefäden 
werden ohne Vorbehandlung unmittelbar von dieser 
Spule in einem Arbeitsgange verzwirnt und auf Haspel 
gewunden, auf denen sie in an sich üblicher Weise nach- 
behandelt, also gewaschen, gebleicht, gesäuert. getrockr 
net oder anderen Nachbehandlungen unterworfen werden. 
Durch diese Bearbeitung werden umfangreiche maschi- 
nelle Anlagen und zahlreiche Arbeitskräfte erspart. 
Durch die Fig. 39 ist eine Vorrichtung zur Ausführung 
dieses Verfahrens dargestellt; a ist die, auf der Spindel b 
aufgesteckte, kleine Spinnspule, d der Fadenführer und 
e die Haspelvorrichtung, auf die gewunden wird. Die 
Spule a wird beim Abziehen der Viskosefäden c in 
rasche Drehung versetzt und die Fäden unmittelbar unter 
Benutzung des hin- und hergehenden Fadenführers d 
auf Haspel überführt. Die Haspel sind gleich mit den 
bekannten Zählwerken und selbsttätigen, beim Faden- 
bruch wirkenden Sperrvorrichtungen versehen, um zum 
Titrieren genau bestimmte Fadenlängen aufwickeln zu 
können. Auch durch diesen Arbeitsvorgang wird die 
Kunstseide vom Augenblick ihres Entstehens durch den 
Spinnvorgang mit großer Schonung verarbeitet, indem 
der Faden nach dem Spinnen nur noch ein einzige.mal 
durch Abarbeitung von der Spinnspule auf die Haspel 
einem Arbeitsvorgange unterworfen wird, während bei 
den früheren An der Faden dreimal be- 
handelt werden mußte. Auch die Abfälle werden ge- 
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Fig. 39. Haspel-Vorrichtung. 


a — 


(Fortsetzung.) 


ringer und die Güte der Seide durch den Fortfall meh- 
rerer Arbeitsmaschinen wesentlich verbessert. Die Weiter- 
verarbeitung der fertig gezwirnten Stränge, wie Waschen, 
Bleichen, Trocknen wird auf der Haspel selbst vor- 
genommen. Man verwendet zu diesem Zwecke wasser- 
und säurebeständige Vorrichtungen, z. B. mit Blei über- 
zogene Haspelkronen und sorgt dafür, daß den Seiden- 
lagen durch Anwendung von Glasstäben auf den Auf- 
lagestellen eine möglichst geringe Berührungsflä: he ge- 
geben wird. Es können zu diesem Zweck verstellbare 
Haspelkronen in Anwendung kommen, welche eine zeit- 
weise Umlagerung der Kunstseide während des Wasch- 
und Bleichprozesses gestatten und zwar so, daß die Be- 
rührungsstellen zwischen den Kunstfäden und den Haspel- 
stäben wechseln. — Die Donnersmarcksche Erfindung 
umgeht so einerseits das Glasspulenverfahren, das wir 
eingehend besprochen haben und andererseits das auch 
schon erwähnte Zentrifugen- oder Spinntopf-Verfahren, 
das sich in der Praxis dem Spulenspinnverfahren unter- 
legen gezeigt hat. Bei dieser Spinnvorrichtung wird der 
frisch erzeugte Faden durch geeignete Führung lotrecht 
abwärts in einen rasch rotierenden zentrifugenartigen 
Spinntopf geführt, an dessen Innenwandung er sich unter 
einer der Umdrehungszahl des Spinntopfes entsprechen- 
den Drehung anlegt. Es legt sich so unmittelbar beim 
Spinnvorgang Fadenschicht auf Fadenschicht gezwirnter 
Kunstseide ab. Da der a der 
Spinntöpfe praktische (srenzen gesetzt sind, die Drehung 
der Kunstseide aber nicht unter gewisse Beträge sinken 
darf, hat sich herausgestellt, daß die Spinngeschwindig- 
keit durch dieses Verfahren sehr beschränkt wurde und 
daß auf diese Art Seide mit hoher Drehung gar nicht 
hergestellt werden konnte. Solche Fäden mußten wie 
beim Spulenspinnverfahren einer Nachzwirnung auf 
besonderen Maschinen unterworfen werden. 

Das Drehspinnverfahren, bei welchem die 
Spinndüse in Drehung versetzt wird, so daß die aus 
der Düse austretenden Einzelfäden sofort eine Zwirnung 
im Fällungsbad erhalten, hat sich bis jetzt im Kupfer- 
oxyd-Ammoniak-Verfahren keinen praktischen Eingang 
verschaffen können, weil hier die bezeichneten Nach: 
teile des Spinntopfverfahrens in noch größerem Maße 
hervortreten und die Apparatur sehr kompliziert ist. 
Man ist hierbei zwar imstande, der Spinndüse eine hohe 
Geschwindigkeit zu geben, es gelingt jedoch nicht, für 
das laufende Meter Faden jede beliebige Drehung zu 
erzielen, da die Fällflüssigkeit dem Zwirnungsvorgang 
große Widerstände entgegensetzt. Da das Fällungsbad 
zum Zwecke der Fortbewegung des entstehenden Fadens 
meist auch fließend angewandt werden muß, so wird nach 
den Donnersmarckschen Angaben auch die Gleich- 
mäßigkeit der Zwirnung gestört. Das Verfahren er- 
möglicht daher lediglich eine Vorzwirnung und der 
von der Spule resp. der Haspel kommende Faden muß 
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Fig. 40. Strangwaschmaschine. 


für die meisten Zwecke nachgezwirnt werden. — Das , fernt dieselbe, bringt den Fadenreiniger wieder in die 
Düsenzwirnverfahren wurde besonders für die Vis- | horizontale Arbeitsstellung und veranlaßt so das Wieder- 
kosefabrikation in der letzten Zeit sehr verbessert, durch | anlaufen der Abzugspindel. Die Maschine ist für ver- 
die Vorrichtungen der Kunstseidefabrik Samuel Cour- | schiedene Fadendicken einstellbar. 
tauld & Cə. in London (D. R.-P. 236 242) und eignet Um den Seidensträhnen einen bestimmten Griff 
sich so für Vorzwirnung recht gut. und richtige Weichheit zu geben, werden die Strähne 
Durch eine Kombination des Düsenzwirnverfahrens | mittelst eines feststehenden Holzes oder mit der Hand 
mit dem Spinntopf- oder Zentrifugenspinnverfahren | unter Zugspannung fest gewunden und diese Manipu- 
dürfte man zum richtigen Ziele kommen. Der durch | lation bei mehrmaligem Versetzen des Strahnes wieder- 
die drehbare Düse vorgezwirnte und durch den rotie- | holt. Es sind auch schon Maschinen hergestellt worden, 
renden Spinntopf nachgezwirnte Faden müßte — falls | welche diese Arbeit selbsttätig bewirken: diese Maschinen 
er im chemischen Zustande diese Operationen ohne Nach- 
teil durchgehen kann — auf diese Art durch die Spinn- 
maschine eine vollständige, beliebige und bestimmte 
Drehung erhalten. der Strang wird über ein Walzenpaar gelegt, dann dreht 
Das“Titrieren der Kunstseide geschieht genau | sich die obere Walze langsam unter Mitnahme des 


sind mit Walzenpaaren versehen, welche den Strahn 
wie bei der natürlichen Seide und im Großbetrieb kom- | Strahnes, während die auf einem Fallbrett gelagerte 


unter Zug drehen und wenden. — Auch Ausstreck- 
maschinen kommen für diese Arbeit in Verwendung; 


men meist die bekannten Titriermaschinen von Dr. | untere Walze durch Daumen der unteren Achse ge- 
Lehner in Anwendung. hoben wird und mit freiem Fall das Garn stark an- 
‚ Die in der Spinnerei gerissenen Fädchen bilden | schlagt. Obschon die Stärke des Schlages regulierbar 
durch die Weiterverarbeitung und besonders durch das | ist, eignen sich diese Maschinen weniger für Kunstseide 
Zwirnen, dicke Stellen und Knoten im Zwirnfaden, die | und haben meist nur für Baumwollgarne Verwendung 
aus der in en gebrarhten Seide entfernt werden | gefunden. In fast allen ns E le wird das 
müssen. Dieses Strangputzen geschieht durch Hand- | Ausstrecken von Hand besorgt und der Faden erhält 
arbeit. Es können aber zur Ausführung dieser Faden- 
reinigung auch Strangputz-Kontrollmaschinen 
verwendet werden; hierbei wird der Faden über einen 
Fadenreiniger geführt, der keine Unreinigkeiten passieren 
läßt. Kommt ein Knoten, eine dickere Stelle oder eine 
Unreinigkeit im Faden vor, so hebt dieselbe den Faden- ruck zugeführte Waschwasser oder Behandlungsbad 
reiniger und stellt die Abzugsspindel ab. Die Arbeiterin | auf den vorbeigehenden Strang einwirkt. 
wird auf die betreffende Unreinigkeit aufmerksam, ent- | (Schluß folgt.) 


hierdurch eine vorzügliche Lage und Griff. — Besser 
haben sich in der Kunst-Textil-Fabrikation die Strang- 
waschmaschinen nach Fig. 40 bewährt; die Strähne 
werden auf Porzellanwalzen gehängt und durch diese 
ee während. das durch kupferne Spritzrohre unter 


Maidinen zum Miichen und Mahlen von Kauticduk. 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


l. Das Mischen. einer Flüssigkeit bestreicht, die leicht Schwefel abgibt, 

Da der Rohkautschuk bei Erwärmung weich und | z. B. Chlorschwefel; ersteres bezeichnet man als Heiß- 
plastisch, bei Abkühlung hart und spröde wird, können | vulkanisation, letzteres als Kaltvulkanisation. 
Gebrauchsgegenstände mit wenigen Ausnahmen aus Da der Grad der Vulkanisation, beziehungsweise die 
Rohkautschuk nicht hergestellt werden, es ist vielmehr | Härte des vulkanisierten Kautschuks von der aufge- 
erforderlich, daß dem Kantschok durch die Vulkani- | nommenen Schwefelmenge abhängt, muß dafür ge- 
satt ion die Empfindlichkeit gegen Temperaturänderungen | sorgt werden, daß der Schwefel in der Kautschukmasse 
genommen wird. Dieses wird dadurch erreicht, daß | gleichmäßig verteilt ist; die Arbeit zur Erreichung dieser 
man den Kautschuk mit Schwefel zusammenbringt und | Verteilung nennt man das Mischen des Kautschuks. 
eine Zeit lang auf etwa 125° C erhitzt, oder ihn mit | Außer der nötigen Schwefelmenge werden noch andere 
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Fig. 1. Mischwalzwerk mit zwei Walzen, 
Stoffe dem Kautschuk beigemischt, die sogenannten 
Füllstoffe; es handelt sich hierbei um die verschie- 
densten organischen und anotganischen Stoffe, z. B. 
Kautschukersatzstoffe, Altmaterial, Mineralien, Oele usw., 
. von denen hier auch nicht annähernd eine nur einiger- 
maßen vollständige Uebersicht gegeben werden kann. 
Die Ansicht, daß diese Füllstoffe nur zu dem Zwecke 
angewendet werden, nm diese Masse auf Kosten ihrer 
Qualität zu verbilligen und den Fabrikationsgewinn zu 
erhöhen, ist zwar allgemein verbreitet, sie ist aber trotz- 
dem sehr irrig. Die Kautschukgegenstände müssen die 
verschiedensten Beanspruchungen aushalten und dem- 
gemäß in ihren Eigenschaften sehr von einander ab- 
weichen. Es ist daher selbstverständlich, daß man ein 
und demselben Rohmaterial ganz verschiedene Zu- 
sätze geben muß, um gerade die gewünschten Eigen- 
schatten zu erhalten. Eine Platte, die hohem Druck 
widerstehen muß, kann unmöglich dieselbe Zusammen- 
setzung besitzen wie ein hochelastisches Zugband. Diese 
geeignete Mischung zu treffen, erfordert naturgemäß 
A Erfahrung und genaue Kenntnis der verschiedenen 
aterialien und bietet eine der Hauptschwierigkeiten 
der Kautschukwarenfabrikation. Es muß daher gerade- 
zu als Unfug bezeichnet werden, wenn Laien in Lie- 
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ferungsbestimmungen vorschreiben, daß der betr. Gegen- 
stand z. B. aus reinem Parakautschuk hergestellt sein 
soll, ganz abgesehen davon, daß der angelegte Preis 
dies überhaupt nicht gestattet. Daß viele Füllstoffe den 
Preis der Masse erniedrigen, ist klar, nicht wenige werden 
aber auch aus fabrikatorischen Gründen angewendet, 
z. B. um die Vulkanisationsdauer zu verkürzen oder zu 
verlängern usw. Zum Mischen benutzt man Walz- 
werke wie die Fig. 1 zeigt; in einem kräftigen Gestell 
sind horizontal nebeneinander zwei Walzen | gelagert, 
deren Abstand von einander regelbar ist. Meist sind 
die Lager der hinteren Walze test, während die der 
vorderen durch Stellspindeln 2 verschoben werden können. 
Zum Drehen der Spindeln 2 wird vielfach eine aus 
Schneckenrädern 3 und Schnecken 4 auf einer gemein- 
samen Welle 5 mit Handrad 6 bestehende Stellvorrich- 
tung vorgesehen, die eine völlig gleichmässige Ver- 
schiebung beider Lager ermöglicht. Eine Kupplung 7 
auf der Welle 5 gestattet indessen auch eine ungleiche 
Verschiebung, was bei ungleichmäßiger Abnutzung der 
Lager nötig ist. Die Walzen, welche hohl und mit Zu- 
leitungen für Kühlwasser und Heizdampf versehen sind, 
tragen auf dem einen Zapfen Kuppelräder, meist mit 
winkelförmigen Zähnen, auf dem zweiten Zapfen der 
Hinterwalze sitzt ein Antriebszahnrad 8, das mit einem 
auf der Hauptwelle 9 sitzenden Rade kämmt. Das Ein- 
und Ausrücken der Maschine erfolgt mittels einer durch 
den Handhebel 10 zu bewegenden Kupplung 11. Da 
beim Arbeiten auf dieser Maschine eine geringe Unacht- 
samkeit schwere Unglücksfälle verursachen kann, werden 
allgemein Ausrückvorrichtungen vorgesehen, die ein 
schnelles Anhalten bewirken und selbst dann in Wirk- 
samkeit gesetzt werden können, wenn beide Hände des 
Arbeiters von der Walze erfaßt sind. Eine der zahl- 
reichen Ausführungen solcher Einrichtungen zeigt die 
Figur I. Das Trittbrett 12 hängt an Seilen 13, die an 
Armen an einer Welle angreifen, welche einen auf die 
gezahnte Scheibe 14 der Kupplung wirkenden Hebel 
trägt. Tritt man das Brett 12 herab, dann wird der 
erwähnte Hebel mit der Scheibe 14 in Eingriff gebracht, 
wodurch sich die Kupplung ausrückt. Die Arbeit des 


Fig. 2. Schwere Mischwalzwerke von Shaw. 
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Mischens wird in der Weise ausgeführt, daß der Arbeiter 
zunächst den Kautschuk zwischen die Walzen gibt, die 
in der Regel verschieden schnell umlaufen, und ein 
Fell auswalzt, das die vordere Walze in bestimmter 
Dicke umgibt. Hierauf werden die verschiedenen Füll- 
stoffe portionsweise auf den Kautschuk gestreut und 
durch Streifen, die seitlich von dem Kautschukfell ab- 
Ener und in den Walzenmund gebracht werden, 
edeckt. So kommen immer neue Teile des Kautschuks 
mit den Füllstoffen in Berührung, so daß allmählich die 
aufgegebene Menge von dem Kautschuk aufgenommen 
wird. Zwischen den Walzen hindurchfallende Stücke 
sammeln sich in dem Behälter 15 und werden wieder 
auf die Walze gegeben. Schließlich erhält man eine 
Masse, welche die Stoffe in möglichst gleichmäßiger 
Verteilung enthält. Das Resultat hängt sehr von der 
Geschicklichkeit und Uebung des Arbeiters ab, noch 
dazu, da fast jede Mischung ihre besondere Behandlung 
erfordert ; so muß beispielsweise die Erhitzung der Masse 
eine ganz bestimmte sein, bei einigen Mischungen muß 
die Walze stark gekühlt, bei anderen mehr oder wenig 

eheizt werden. In der Masse vorhandene größere 
Stücke können später die unangenehmsten Folgen haben, 
so kann z. B. ein solches in einer dünnen Auskleidung 
eines Schlauches zu liegen kommen, wird dort durch 
die hindurchfließende Flüssigkeit in kurzer Zeit ausge- 
waschen, und dieser ist damit ein Weg zur Zerstörung 
der Einlagen und des ganzen Schlauches geboten. 
Wegen der erwähnten Schwierigkeiten sind nicht selten 
zwei nacheinander gemischte Portionen gleicher Zu- 
sammensetzung von einander verschieden. — Um nun 
auch bei großen Mengen stets gleiche Qualität zu er- 
halten, ist man dazu übergegangen, die Größe der 
Mischwalzen zu steigern. Bei einer solchen 
schweren Maschine, welche in Fig. 2 dargestellt ist, 
ordnet man meist besonderen Antrieb für jede Walze 
an, indem man eine Zwischenwelle unter dem Walz- 
werk entlang führt, die das Antriebsrad für die eine 
Walze trägt, während die zweite ihren Antrieb direkt 
von der Hauptwelle erhält. Solche Maschinen werden 
mit Walzen von etwa 500 mm Durchmesser bei einer 
Länge von 1500 mm gebaut. Je größer die Maschinen 
werden, desto mehr liegt die Gefahr vor, daß unge- 
schickte Arbeit, zusammengeballte Stücke usw., Brüche 
der Walzengestelle oder anderer Teile herbeiführen; 
man versieht demgemäß diese Maschinen mit besonderen 
Sicherungen, indem zwischen Stellspindel und Walzen- 
lager Federn eingeschaltet werden, die bei übermäßigen 
Widerständen zwischen den Walzen brechen, so daß 
die bewegliche Walze genügend nachgeben kann. Da- 
mit hierdurch keine größeren Betriebsstörungen verur- 
sacht werden, ist besonders dafür gesorgt, daß die 
Sicherungen schnell entfernt und durch neue ersetzt 
werden können. Aus diesem Grunde sind beispiels- 


Fig. 3. Dreiwalzenmaschine von Wicks. 
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Mischwalzwerk von Obermaier. 


Fig. 4. 


weise bei einer Konstruktion von Soyer (französisches 
Patent Nr. 355892) die Federn außerhalb des Walzen- 
gestelles angeordnet und wirken auf die Lage. der 
hinteren Walze, so daß der Ersatz einer gebrochenen 
Feder sehr einfach ist, und die an der Sde Walze 
vorgesehene ou, überhaupt unberührt bleibt. 

Das zwischen den Walzen nach unten fallende 
Material muß natürlich wieder nach oben befördert 
werden. Um die hiermit verbundene Arbeit zu sparen, 
sieht Watkinson (amerikanisches Patent Nr. 525 638) 
eine dritte Walze vor, die in der Mitte unter den beiden 
üblichen Walzen gelagert ist und sich im gleichen Sinne 
wie die hintere Walze dreht. Hierdurch wird das 
zwischen den oberen Walzen hindurchgetretene Material 
wenigstens zum größten Teil zurückgehalten. Ebenfalls 
drei Walzen weist die Maschine von Wicks auf (bri- 
tisches Patent 3710 v..J. 1899),, von der Fig. 3 einen 
Vertikalschnitt zeigt. 

Hier liegen zwei Walzen I und 2 ziemlich weit 
von einander entfernt übereinander und eine dritte 
Walze 3 ist vor ihnen angebracht; das zu verarbeitende 
Material wird zwischen die beiden oberen Walzen ge- 
geben und Belangt sodann zwischen Walze 2 und 3 
nach vorn. Es wird somit zweimal geknetet, also 
die gleiche Wirkung erreicht, als ob zwei Walzwerke 
hintereinander henutzt werden; die Dauer des Mischens 
dürfte hierdurch nicht unerheblich verringert werden. 
Anstatt die Walzen gemäß Fig. 3 zu lagern, kann man 
auch die Walze 3 mit Walze 1 in einer Horizontalebene 
anordnen und Walze 2 der Walze 1 soweit nähern, 
daß beide zusammenarbeiten. Noch besser ist es, wenn 
die Walze 3 schräg oberhalb der Walze 1 sich befindet. 

In gänzlich anderer Weise sucht Obermaier 
(amerikanisches Patent Nr. 827 936) die Wirkung der 
Mischwalze zu steigern, indem er besonders ge- 
staltete Walzen verwendet (vgl. Fig. 4). Die Walzen 
l und 2 liegen horizontal nebeneinander und sind ab- 
wechselnd mit ringförmigen Vorsprüngen und Vertie- 
fungen versehen, die derart angeordnet sind, daß die 
Vorsprünge der einen Walze in die Vertiefungen der 
anderen greifen. Während bei glatten Walzen an allen 
Punkten im Walzenmund die Reißwirkung infolge der 
verschiedenen Umdrehungsgeschwindigkeiten beider 
Walzen die gleiche ist, ist sie bei der vorliegenden 
Ausbildung längs der Walze verschieden, da die Um- 
fangsgeschwindigkeit auf den Vorsprüngen größer ist 
als in den Vertiefungen. Hierzu kommt noch, daß die 
Oberfläche der Walzen ganz erheblich vergrößert wird. 
Demgemäß ist die Leistung der Maschine eine wesent- 
lich größere. Der Walzengestalt angepaßte Schaber 3 
und 4 streichen die anhaftenden Massen ab, jedoch ist 
der Schaber 4 schwingbar gelagert und kann von der 
Walze 2 entfernt ir so daß der Kautschuk diese 
Walze in der üblichen Weise vollständig umgeben kann. 
Wie bei der Walze nach Fig. 2 ist auch hier ein be- 
sonderer Zahnradantrieb für jede Walze vorgesehen. 
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Förderbandanordnung vonş Davis. 


Die Aufgabe, die Arbeit der Mischwalzwerke zu 
verbessern und die Kosten des Mischens zu verringern, 
suchte man aber noch durch Anordnung von Zu- 
führungsvorrichtungen für das Material zu lösen, 
welche den Arbeiter einen Teil seiner Arbeit abnehmen. 

Bei der Einrichtung von Davis (D. R.-P. 86297 
und amerikanische Patentschr. 530157) ist, wie aus der 
Schnittfigur 5 ersichtlich ist, unterhalb der Walzen 1 
und 2 ein endloses Förderband 3 angeordnet, das über 
3 Rollen 4, 5, 6 geführt ist und sich gegen die Vorder- 
walze 1 legt, so daß es von dieser mitgenommen wird. 
Das zwischen die Walzen hindurchfallende Material ge- 
langt bei dieser Einrichtung auf das Förderband 3 und 
wird von diesem wieder nach oben gebracht. Schon 
auf dem Wege dorthin kommt es mit dem die Walze 1 
umgebenden Kautschuk 7 in Berührung, so daß hier 
bereits ein Teil der Füllstoffe von dem Kautschuk auf- 
genommen wird. Ueber der oberen Führungsrolle 4 
ist eine Bürste 8 vorgesehen, die etwa an dem Band 3 
anhaftendes Material abstreif. Damit der Kautschuk 
leicht zwischen die Walzen gegeben und in der üblichen 
Weise abgeschnitten werden kann, ist die Rolle 4 in 
zwei Hebeln 9 gelagert, die nach unten gedreht werden 
können, so dab das Band 3 die in iur 5 mit ge- 
strichelten Linien angedeutete Stellung einnimmt. Dies 
ist dadurch möglich, daß nur die Führungsrolle 5 am 
Walzengestell festgelagert ist, während Rolle 6 sich in 
verschiebbaren Lagern dreht, die unter Federwirkung 
stehen. Demgemäß kann sich das Band auch der Stärke 
der die Walze 1 umgebenden Schicht anpassen. Damit 
der Kautschuk nicht über die Enden der Walze hinaus- 
treten kann, ist Walze ! an jedem Ende mit einem 
zweiteiligen Ringe 10 ausgerüstet; eine seitliche Ver- 
schiebung des Bandes 3 wird durch eine Rippe 11 ver- 
hindert, die in Nuten der Führungsrollen paßt. Die 
beschriebene Anordnung des Führungsbandes ist der 
früheren (vgl. britische Patentschr. 3320 v. J. 1887), 
bei der das Band sich gegen die Hinterwalze legte, 
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vorzuziehen, denn bei letzterer Anordnung wirkt das 
Band nur als Förderorgan, bei ersterer auch noch als 
Anpreßmittel. 


John H. Pearce will das Hindurchfallen von 
Material zwischen den Walzen gänzlich verhindern und 
bringt es deshalb automatisch nur in solchen kleinen 
Portionen auf den Kautschuk, daß dieser es vollständig 
aufnimmt. Hierzu dient die in Figur 6 veranschaulichte 
Einrichtung (amerikanische Patentschr. 690 374, britische 
Patentschr. 6859 v. J. 1902 und französische Patentschr. 
319994). Ueber dem Walzenmund ist ein Behälter | 
vorgesehen, der die Füllstoffe aufnimmt. Diese werden 
durch zwei Schnecken 2, deren Schaufeln nach ent- 
gegengesetzten Seiten gerichtet sind, gut durcheinander 
geinengt und können nur durch einen Schlitz aus dem 
Behälter herausfallen, der durch einen Schieber ver- 
schlossen werden kann. Durch ein Hebelgestänge, das 
die Kurbelscheibe 3 bewegt, wird nun der Schieber 
periodisch hin und her verschoben, so daß jedes Mal 
eine gewisse Menge aus dem Behälter 1 heraus und in 
den alzenmund fällt. Das Stoff-Quantum und die 
Zeit zwischen jeder Zuführung soll so abgepaßt werden, 
daß eine völlige Aufnahme durch den Kautschuk erfolgt 
und nichts verloren geht. Zur Zuführung von Flüssig- 
keiten ist ein Zylinder 4 angeordnet, in dem sich der 
unter Federdruck stehende Kolben$!5 bewegt. Aus 
Rohr 6 tritt die Flüssigkeit durch Ventil 7 hindurch 
in den Zylinder hinein, das Ableitungsrohr 8 mit Ventil 
9 ist über die Vorderwalze geführt und mit seitlichen 
Oeffnungen versehen. Die Ventile 7 und 9 sind nun 
so miteinander gekuppelt, daß nur eins von beiden ge- 


Fig. 6. Zuführungsvorrichtung von Pearce. 


öffnet werden kann, das andere dagegen geschlossen 
ist. Ist Ventil 7 geöffnet und demgemäß Ventil 9 ge- 
schlossen, dann tritt Flüssigkeit in den Zylinder 4 ein 
und hebt den Kolben; bei umgekehrter Stellung der 
Ventile fließt der Inhalt des Zylinders durch Rohr 8 ab, 
da der Kolben 5 durch eine Feder abwärts bewegt 
wird. Es ist daher nur möglich, eine bestimmte Flüssig- 
keitsmenge auf die Walzen zu lassen. 


(Schluß folgt.) 


Kauficdtuk- und Guttaperdia-Ersatzstoffe. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Berlin. 


Die einschlägige Patentliteratur des In- und Aus- 
landes läßt: eine stattliche Anzahl von Vorschlägen 
erkennen, die sich auf die Herstellung von Ersatz- 
stoffen für den seiner Eigenschaften in der Technik 
und Industrie wegen geschätzten, im Preise jedoch 
hochstehenden Kautschuk und die Guttapercha be- 
ziehen. 


In erster Linie erkennen wir bei Betrachtung der 
hierauf gerichteten Verfahren das Bestreben, die bei- 
den genannten Produkte durch Zumischung 
verschiedener Stoffe zu verbilligen, ohne ihre 
guten Eigenschaften zu vermindern bzw. zu schwächen. 

So vereinigt Alfred Henry Huth in Lon- 
don den Kautschuk oder die Guttapercha mit Stoffen 
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wie Kaurigummi, Harz, Bernstein, Kolophonium, 
Animegummi, Kopallack, Sandarak, Mastix und ähn- 
lichen Harzen, ev. auch mit Erdwachs, Paraffin und 
dergleichen in solchen bestimmten Verhältnissen, daß 
der Schmelzpunkt der Mischung der Temperatur gleich 
ist, der der Kautschuk oder die elastische Substanz, 
der dieses Gemenge zugesetzt werden soll, bei der 
Fabrikation der Waren oder beim Vulkanisieren aus- 
gesetzt werden sollen (D. R.-Patent Nr. 29032). 

Den Gummiextrakt der Ceratonia siliqua ver- 
arbeitet Peter Cameron Douglas Castle (bri- 
tisches Patent Nr. 19130/1895) mit Kautschuk, 
Guttapercha oder Zelluloid. 

John Cooper in London vulkanisierte ein 
Gemisch von Kautschuk, Guttapercha, Magnesiumkar- 
bonat, Schwefelantimon und Schellack (britisches 
Patent Nr. 17387/1896). 

F. H. Smith und Chas. Macintosh & Co. 
Lim. in Manchester verleiben dem Kautschuk 
Zellulose (Viskose) ein (britisches Patent Nr. 
26695/1896). 

Um aus Viskose und Kautschuk homogene 
Mischungen zu erhalten, gingen später Dr. C. O. 
Weber in Manchester und C. A. Cairns in 
Glasgow so vor, daß sie konzentrierte Viskose- 
lösungen zunächst mit solchen Stoffen, die sich mit 
Kautschuk mischen (wie flüssige, zähflüssige, halb- 
feste oder plastische Kohlenwasserstoffe, fette Öle in 
rohem, gekochtem, geblasenem oder geschwefeltem 
Zustande, tierische und vegetabilische Fette, Chole- 
sterin, Stearinpech, weiche Harze wie Pontianac oder 
die bei der Reinigung von Guttapercha erhältlichen 
harzähnlichen Substanzen, Terpene, ätherische Öle 
oder Balsame), emulgieren und ev. vor der Mischung 
mit dem Kautschuk lagern und einem Waschprozeß 
aussetzen (D. R.-Patent Nr. 138511). 


Bimssteinpulver und Kautschuk oder Guttapercha 
mischen E. Garnier und S. James Prescott 
in London innig miteinander (britisches Pa- 
tent Nr. 11168/1897). 

Guttapercha oder Kautschuk oder Mischungen 
beider kocht Robert Hutchison in Cowlairs 
(Schottland) mit Wollcholesterin oder dergl. und 
Alkalı (Lanichol) (amerikanisches Patent Nr. 
518817, britisches Patent Nr. 12266/1893 und 
Nr. 16664/1894). | 

Kautschuk, Schwefel und fein gepulvertes natür- 
liches Bleisulfid mischt Carl V. Petraeusin Jo- 
plin (Miss.) und gewinnt so einen den Kautschuk 
an Gewicht, Schwärze und Glanz übertreffenden Er- 
satzstoff (amerikanisches Patent Nr. 584959). 


Reinen (Para-)Gummi löst Joseph Charles 
Petmeckyin Austin (Texas) in Schwefelkohlen- 
stoff, setzt leicht vulkanisierten Kautschuk und Fasern 
hinzu und mischt alles innig durch (amerikani- 
sches Patent Nr. 626092). 

Das Verfahren der Firma Siemens & Halske 
A.-G. in Berlin zur Erzeugung von Guttapercha- 
Imitationen besteht darin, den Kautschuk mit einer 
geeigneten Harzseife innig zu mischen (frafzösi- 
sches Patent Nr. 327745). 


Nach dem Vorschlage der Frau Rosa Pau- 
litschky und Floris Wüste in Wien bringt 
man zerfasertes Leder, sowie in dem Wurzelsaft der 
Landolphia-Pflanze oder in einer Lösung von Kaut- 
schuk in Öl gekochte Korkstückchen nebst Kautschuk- 
stückchen und Asbest in eine Kautschuk-Leinöllösung 
ein, mischt das Ganze innig, formt die erhaltene 
Masse ın üblicher Weise und vulkanisiert sie (D. R.- 
Patent Nr. 125316, österr. Patent Nr. 5470, 

britisches Patent Nr. 6959/1901). Es entsteht 
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ein Kautschukersatzmittel von großer Elastizität und 
Widerstandsfähigkeit. 

Kautschuk und unlöslich gemachter Leim sind 
die in dem Verfahren Eugen Hornungs und 
Rudolf Liebls in Wien zur Erzeugung von 
Kurstkautschuk (amerikanisches Patent Nr. 
656191, britisches Patent Nr. 20243/1895) in 
erster Linie verwendeten Substanzen. 

Die Erfindung von Edmond Garnier und 
Anthony Raymond in London besteht darin, 
Gummi oder gummiähnliche Produkte zu erzeugen, 
die Vulkanisation zu vermeiden und nach Wunsch 
färbl’are Produkte zu erzielen. Sie gehen daher wie 
folgt vor. 

Alaun wird völlig getrocknet, mit einer Benzol- 
gummi- (Tragant oder Harz) Lösung verinischt und 
zur Trockne verdampft. Dann gibt man ein Gemisch 
von gemahlener Schlemmkreide, Baryt, Kalk, oxydier- 
tes Öl, Gummi und die gleiche Menge gelöster Gutta- 
percha zu und läßt das Ganze durch Mischwalzen 
gehen (D. R.-Patent Nr. 104436). 


Nach den Beobachtungen von Dr. Charles 
Repin in Paris soll mit Hilfe des aus dem Samen 
des Ölfirnisbaumes (Elaeococca Vernicia oder Dryan- 
dra cordata) gewonnenen Ölfirnisbaumöls oder Tung- 
öls ein künstlicher, zur Mischung mit gewöhnlichem 
Kautschuk oder Guttapercha usw. geeigneter Kaut- 
schuk gewonnen werden. Zu diesem Zwecke erhitzt 
man das Tungöl ev. ein Gemisch mit einem ander: 
Öl oder Kohlenwasserstoff allmählich auf 250° C 
und bringt es dadurch zum Erstarren, pulverisiert es 
und mischt es mit Kautschuk oder Guttapercha. Der 
so erhaltene Kautschuk ist nicht klebrig und schmie- 
rig, sondern fest und elastisch, von heller Farbe, 
leichter als Wasser und kann sehr stark ohne Ver- 
änderung erhitzt werden (D. R.-Patent Nr. 106727, 
amerikanisches Patent Nr. 632022, briti- 
sches Patent Nr. 12327/1898). i 


Von natürlichem Gummi geht Gustave Ver- 
berckmoes in Paris aus und mischt diesen mit 
einer aus etwa 6 % konzentrierter Sodalauge, 6 % Öl- 
säure und 89 % rohem St. Champöl (Destillations- 
produkt aus bei Ain in Frankreich vorkommenden 
bituminösen Stoffen) bestehenden Masse. Außerdem 
fügt er eine Masse zu, die aus etwa 40% in heißem 
Wasser gelöster Gelatine, 25% Glyzerin, 3% Kalk- 
phosphat, ı% Tanninlösung und 6% Erdpech (Bitu- 
men) entstanden ist. Aus dem Gemisch der drei 
Massen walzt man Platten, die wie natürlicher Gummi 
Farbstoffe und Füllmittel aufnehmen. Das geschil- 
derte Verfahren bildet den Gegenstand des D. R.- 
Patentes Nr. 113638. 

Aus Wachs, Gummilack, Teer, Harz, Bitumen, 
Magnesiumkarbonat und Kautschuükabfällen gewinnt 
H. Charles Bonet einen Kunstkautschuk (fran- 
zösisches Patent Nr. 347943). 

Aus Rohgummilösung, Gummi arabicum, Schwe- 
fel, Benzin, Federn und Kreide gewinnt Otto A. 
Bailer in Philadelphia ein Produkt, das dem 
Kautschuk ähnlich ist, aber eine größere Härte und 
Widerstandsfähigkeit aufweist (amerikanisches 
Patent Nr. 708003). 

Gummi (rein) oder Kautschuk, flüssiges Amino- 
niak und Schwefel mischt und erhitzt Emile Poi- 
zot in Glos (Frankreich); es bildet sich ein 
schwammförmiger, widerstandsfähiger Kautschuk- 
ersatz (amerikanisches Patent Nr. 963806, 
britisches Patent Nr. 16663/1909). 

Alten Kautschuk oder Kautschukabfälle verar- 
beitet ferner Carl Adolph Resen Steenstrup 
in Kopenhagen in der Weise auf einen, zu Isolier- 


410 


zwecken besonders brauchbaren Kautschukersatz, daß 
er die genannten Stoffe in trocknenden Ölen löst und 
die Lösung unter Rühren und beständigem Durch- 
leiten von Luft stark erhitzt (D. R.-Patent Nr. 
126969, österr. Patent Nr. 5458, britisches 
Patent Nr. 17475/1900). 

Kautschuk, Reismehl und Schellack oder Asphalt 
verarbeitet Max Trambach in Hamburg unter 
Zusatz von Löse- und Füllmitteln zu einer homogenen 
Masse, setzt ihr eine wässerige Agar-Agarlösung zu 
und vulkanisiert das Ganze nach dem Verdunsten der 
Lösungsmittel (D. R.-Patent Nr. 146857). Es 
resultiert dabei ein der Guttapercha in ihren wesent- 
lichen Eigenschaften gleichendes Produkt. 


A. Litzlier vereinigt Balata oder Kautschuk, 
Leder oder Baumwollabfälle, Glyzerin, Benzin, Ter- 
pentin und ev. Kasein, Dextrin oder Leim (fran- 
zösisches Patent Nr. 393801). 

Ein Gemisch von Kork und Kautschuk verarbeitet 
J. J. Pearson in New York (britisches Pa- 
tent Nr. 4958/1900). Analog ist das ältere Ver- 
fahren von H. MarkusundB. BehrensinMan- 
chester (britisches Patent Nr. 26107/1897). 


Eigenschaften, die denen des Kautschuks sehr 
gleichen, besitzen die Isoliermassen für elektrische 
Zwecke die nach der Erfindung der Firma Siemens 
& Halske, A.-G. in Berlin, durch Vulkanisieren 
der ev. mit Kautschuk oder Guttapercha gemischten 
stearin- oder palmitinsauren Salze entstehen (D. R.- 
Patent Nr. 147688). 

Setzt man einer Kautschuklösung spinnfähige 
Pflanzenfasern zu und trocknet die entstehende Masse 
bei mäßiger Temperatur, so resultiert eine in Platten 
auswalzbare und vulkanisierbare Masse (Louis 
Sternin Eschwege, D.R.-Patent Nr. 177064). 

Albert Charles Blossier in Paris er- 
weicht reinen Gummi und verleibt ihm Zink- und 
Magnesiumoxyd ein und vulkanisiert das Gemisch 
(amerikanisches Patent Nr. 713736, briti- 
sches Patent Nr. 18964/1901). 

Caesar Marter in London vulkanisiert ein 
Gemisch von Gummi, Metallpulver und Schwefel 
(britisches Patent Nr. 16091/1905). . 

Das Mineral Georgeit mischt William F. Ho- 
gem in Boston mit Kautschuk und es resultiert 
eine widerstandsfähige und dabei elastische Masse 
(amerikanisches Patent Nr. 765973). 

Als Füllmittel für Kautschuk und ähnliche Ver- 
wendungszwecke soll die Masse dienen, die nach dem 
Vorschlage von Dr. Fritz Steinitzer in Arbon 
(Schweiz) durch Behandeln von chinesischem Holz- 
öl mit Schwefelsäure vom spez. Gewicht 1,597—1,759 
in der Kälte gewonnen wird (D. R.-Patent Ng 
200746). 

Alle Eigenschaften des Kautschuks soll das Ge- 
misch des Bitumens aus rohem (Asphalt-) Petroleum, 
das eine schwarze wachsartige Masse darstellt, mit 
.Kautschuk oder Harzseife aufweisen (Ebenezer 
W. Strain in Philadelphia, amerikani- 
sches Patent Nr. 875298). 

Aus Kautschuk, Graphit und anderen indifferenten 
Substanzen und Schwefel (in einer zur Gewinnung 
des Produktes Cio H6S genügenden Menge) stellt 
Meyer Wildermann in London ein zum Teil 
auch gegen Chlor beständiges Ebonit her (briti- 
sches Patent Nr. 18269/1908 und 12424/1909). 

Durch Hinzufügen von hartem Bitumen in pul- 
verisierter Form steigert Jerome Smith in Chi- 
cago (britisches Patent Nr. 1207/1910) die 
schlechte Leitfähigkeit des Kautschuks für Hitze und 
F.lektrizität. 


KUNSTSTOFFE 


Nr. 21 


Als wasserfest, dauernd plastisch und dehnbar er- 
weist sich die Masse, die man aus Asbestfasern und 
Kautschukzement (Lösung von Kautschuk in Naphtha) 
herstellen kann (Edward F. White, amerika- 
nisches Patent Nr. 864277). 


Mit „Kautschukasphalt‘“ wird eine Masse 
bezeichnet, die sich zur Pflasterung von Fahrdämmen, 
zum Belegen von Bürgersteigen, Terrassen, der Böden 
von Kellern, Ställen, Lawn-Tennisplätzen usw. eignet. 
Diese Masse wird dadurch erhalten (Dr. Charles 
de Coudemberg in Nizza, D. R.-Patent Nr. 
116126, österr. Patent Nr. 2332), daß man Kaut- 
schuk gelöst in Terpentinöl, Benzin Petroleum oder 
dergl. vermahlenen Asphalt beimischt. Es soll dann 
das den Kautschuk in Lösung haltende Lösungsmittel 
auf das in dem Asphalt befindliche Bitumen lösend 
bezw. erweichend wirken und den Kautschuk auf diese 
Weise in der Masse gut verteilen. Die Masse wird 
nach etwa halbstündigem Stehenlassen in gleichmäßi- 
ger Schicht auf einem gut getrockneten Kalk- oder 
Zementbeton ausgebreitet und dann durch Stampfen 
verdichtet. 

Ebenfalls Asphalt verwendet Orlando O. Buck 
in Chicago und verarbeitet diesen mit Gummi, 
Öl und Zucker (amerikanisches Patent Nr. 
969458). 

Ferner hat man mit mehr oder weniger Erfolg 
Pflanzensäfte und Harze verschiedener Art auf 
Kautschuk- und Guttaperchasurrogate verarbeitet. 


Den geronnenen Milchsaft von Tabernaemontana 
crassa verarbeitet William James Ardner in 
London auf eine kautschukartige Masse, indem er 
ihn mit getrockneter, von Öl und flüchtigen Stoffen 
befreiter Rhea- oder Chinagrasfaser innig mischt, das 
Ganze bei erhöhter Temperatur (150—250°) trocknet, 
mit Schwefel oder Sauerstoff abgebenden Stoffen 
(z. B. Kaliumpermanganat) bis zur Vernichtung der 
faserigen Struktur walzt und schließlich einem Dampf- 
druck von 3 Atmosphären aussetzt (D. R.-Patent 
Nr. 127516, österr. Patent Nr. 4919, amerika- 
nisches Patent Nr. 655169 und 667191). 


Teile der Pflanzen aus den Familien Chrysotham- 
nus oder Begelovia extrahieren Pearis B. Ellis 
und Albert Y. Werner in Carson City (Ne- 
vada) mit Hilfe eines Kohlenwasserstoffs oder von 
Schwefelkohlenstoff, destillieren die letzteren ab und 
waschen endlich das einen Kautschukersatz darstel- 
lende Residuum (amerikanisches Patent Nr. 
685038). 

Die Gummisubstanz der Pflanze Picradenia flori- 
bunda utilis gibt mit Schwefel oder Schwefelverbin- 
dungen erhitzt nach Angabe der amerikanischen 
Patentschriften Nr. 752951, 752952 und 752088 
(Richard A. Leigh in Denver [Col.)) eine 
kautschukähnelnde Masse. 


Prampolini endlich erhitzt den Extrakt von 
Synanthereseas Mexicanas (Yule, Copalin, Yerba del 
Negro, Guayule, Jiguhite oder Hule) mit Schwefel 
oder Schwefel enthaltenden Materialien und will so 
einen (vulkanisierten) Gummi erzielen (französi- 
sches Patent Nr. 325773, amerikanisches 
Patent Nr. 702678, britisches Patent Nr. 
6972/1900 und 20910/1902). 

Das Guttaperchaersatzmittel Ernst Mourlots 
in Paris (D. R.-Patent Nr. 13332) besteht aus 
einer auf offenem Feuer gewonnenen Abkochung der 
Birkenrinde, die eingedampft eine schwarze, flüssige, 
an der Luft rasch fest und sehr dicht werdende Masse 
ergibt. Sie soll nicht so leicht Risse wie die Guttapercha 
an der Luft bekommen und der ersteren beigemischt 
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ihre Eigenschaften verleihen ; ist ein sehr guter Nicht- 
leiter und kann auch mit Kautschuk gemischt werden. 
Maximilian Zingler in London stellte 
künstliche Guttapercha nach Vorschrift des D. R.- 
Patentes Nr. 20939 in folgender Weise her. 

Man bringt etwa 50 kg zerkleinerten Copalgummi 
und 7,5 —15 kg Schwefelblüte in einen mit Rührwerk 
versehenen, eisernen Behälter, fügt die doppelte 
Menge oder noch mehr Terpentin oder 55—-66 Liter 
Petroleum hinzu, rührt um und erhitzt auf 122— 150°. 
Nach dem Rühren bis zur völligen Auflösung ist das 
Gemisch völlig flüssig und enthält keine zähen oder 
faserigen Teile. Für besondere Zwecke (Isolieren von 
unterseeischen Telegraphenleitungen) ersetzt man den 
Schwefel durch Eiweiß (Kasein) und kocht dann 
10—ı2 Stunden lang. 

Dann läßt man auf 38° abkühlen und bringt die 
Masse mit einer ammoniakalischen Kaseinlösung (2—3 
bis 6 kg Kasein) zusammen, setzt Alkohol (ev. auch 
Holzgeist) hinzu, läßt 2 Stunden stehen, entfernt die 
an der Oberfläche schwimmenden Massen und ver- 
dampft den Alkohol (und Holzgeist), worauf man das 
Produkt aufspeichert. 

Hartgummiähnlich ist das Produkt (Ambroin), 
das nach Franz Gustav Kleinsteuber in Farnroda 
(S.W.) durch Mischen und Eindampfen ätherischer 
Lösungen von Kopalsorten, Trocknen, Mahlen und 
Versetzen mit einem Quantum vegetabilischer Fasern 
erzielt wird (D. R.-Patent Nr. 84065, britisches 
Patent Nr. 14334/1895). Man kann auch die Lö- 
sung mit den Fasern mischen und dann erst trocknen. 
In beiden Fällen wird die Masse für die Verarbei- 
tung geschmolzen, in Formen gepreßt und unter 
Druck erkalten gelassen. Später behandelte der ge- 
nannte Erfinder, zwecks Ersparnis an ätherischen 
Lösungsmitteln, die Copalsorten direkt oder nach vor- 
heriger scharfer Trocknung mit Alkohol und löste 
nur die bei dieser Behandlung verbleibenden Rück- 
stände mit den ätherischen Lösungsmitteln, worauf 
er die alkoholischen und ätherischen Lösungen mit- 
einander mischte (D. R.-Patent Nr. 87673). Wei- 
terhin ersetzte er die vegetabilischen Fasern ganz 
oder teilweise durch Asbestfasern. | 

Gummiharz (Kaurigummi), Phenol und Colzaöl 
vereinigt Arthur Smith in Brockley (Kent.) 
(britisches Patent Nr. 19016/1909). 
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Carnaubawachs im Gemisch mit Gummi, Harz, 
Leim usw. gibt nach Ralph F. H. Suhr in Pi- 
cadilly im geschmolzenen Zustande in Gegenwart 
von Wasser Kautschukersatzstoffe (britisches Pa- 
tent Nr. 26852/1907). 

Balata und Holz- oder andere Fasern mischt 
Oliver Ammi Miller in Brockton (briti- 
sches Patent Nr. 10232/1900. 


Die im folgenden aufgezählten Verfahren beruhen 
auf der Beobachtung, daß Chlorschwefel auf fette 
Öle verdichtend wirkt und infolgedessen kautschuk- 
artige Massen, die sog. „Faktis‘‘, entstehen. 


Robert Henriques in Berlin hat die Her- 
stellung der ‚„Faktis‘‘ insofern verbessert, als er von 
vorher oxydierten Ölen (Lein-, Rüb-, Mohn-, Hanf- 
und Cottonöl) ausging und diese mit nunmehr ge- 
ringeren Mengen Chlorschwefel behandelte. Er er- 
hielt auf solche Weise Produkte, die nur 4,5—6,5 % 
Schwefel und etwa ebensoviel Chlor enthalten, ohne 
sich sonst von den Faktis 'anderer Herstellung zu 
unterscheiden (D. R.-Patent Nr. 73045). 

Zwecks Ausführung des Verfahrens werden die 
Öle entweder an der Luft in offenen Kesseln auf 
250—3000 erhitzt oder in geschlossenen Gefäßen 
bei 150—2000 wird ein lebhafter Luftstrom durch das 
jeweilige Öl gepreßt. Zusätze von Mennige, Mangan- 
borat und anderen ähnlich wirkenden Sauerstoffüber- 
trägern beschleunigen die Sauerstoffabsorption. Von 
Zeit zu Zeit versetzt man kleine Proben mit der er- 
forderlichen Menge Chlorschwefel und unterbricht das 
Hauptverfahren, wenn die. mit der Chlorverbindung 
behandelten Proben fest werden. Erst tritt eine glatte 
Mischung und dann eine starke Erwärmung ein, worauf 
das Ganze in kurzer Zeit zu einer festen, elastischen 
Masse erstarrt, die sich leicht zerkleinern läßt und 
durch kurzes Liegen an der Luft von dem etwaigen 
Chlorschwefelüberschuß, den geringen Mengen Salz- 
säure und schwefliger Säure befreit wird, worauf 
sie gebrauchsfertig ist. 


Durch Verdünnen des eingedickten Öles oder des 
Chlorschwefels mit Schwefelkohlenstoff, Benzin oder 
Petroleum verlangsamt man die Reaktion, setzt die 
Reaktionstemperatur herab und erzielt dadurch hellere 
und porösere Produkte. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Serstellung von kacken aller Art ausictließlicdı der Zelluloidlake. 


Bearbeitet nach der Patentliteratur von Dr, M. Schall in Halensee. 


Samuel Banner in Liverpool schlägt für die Be- 
reitung eines Kopallackes vor, zunächst in üblicher 
Weise Kopal mit Leinöl zu verschmelzen und die 
Masse nach gehörigem Kochen bis auf 240—2/0° Fahr. 
abzukühlen, ohne daß sie erstarrt; danach wird ein 
'Kohlenwasserstoff, am besten aus der Olefin-, 
Paraffin- oder Terpenreihe, von einem ganz wenig 
unterhalb dieser Temperatur gelegenen Siedepunkt zu- 
gesetzt und auf die Temperatur der Atmosphäre abge- 
kühlt; falls sich hierbei Anzeichen beginnenden Fest- 
werdens der Masse zeigen, setzt man etwas mehr von 
den vorgenannten Kohlenwasserstoffen zu; hierzu 
gibt man eine Mischung von Kohlenwasserstoffen 
von verhältnismäßig hohen und niederen Siedepunkten, 
welche Mischung einen höheren Flammpunkt und spezi- 
fisches Gewicht hat als ihre Komponenten. 

Um Rohrstühle etc. zu lackieren, bereitet man sich 
nach britischer Patentschrift 9983 v. J. 1899 von Gustav 
 Tüschel in Odessa aus 500 g 96prozentigem Spiritus, 
500 g Manilakopal, 5 g Venetianischem Ter- 
pentin und 4 g Aether einen Lack, dem man 1000 g 


(Schluß.) 


chemisch reines Bleiweiß und 28 g franz. Ocker 
unter Umrühren beimischt. An Stelle des Aethers 
kaun man gemäß britischer Patentschrift 14308 v. J. 
1899 Anilingelb benutzen (vgl. auch britische Patent- 
schrift 23155 v. J. 1901 und amerikanische Patentschrift 
731723). 

Dr. Abraham Kronstein in Karlsruhe stellt En 
britischer Patentschrift 17 378 v. J. 1900 aus trocknen- 
den Oelen, Holzöl, Fischöl, schwerem Kampher- 
öl, Eugenol, Safrol, Isosafrol, Isoeugenol, Inden 
etc. oder Gemischen dieser Körper Lacke her, indem 
er sie unter Ausschluß jeder oxydierenden Wirkung, 
zweckmäßig im indifferenten Gasstrom auf eine Tem- 
peratur erhitzt, die nicht über der beginnenden Zer- 
setzungstemperatur dieser Körper liegt. 

Henry Harris Lake of the Firm of Haseltine, Lake 
& Cie. in Southampton gewinnt aus Harzen Lacke, 
indem er erstere in Gefäßen so hoch erhitzt, daß sie 
flüssig werden und sobald sie sich verflüssigen, automa- 
tisch abführt und in erhitztes Oel leitet, in das gleichzeitig 
die bei dem Erhitzen der Harze entstehenden Dämpfe 
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nach erfolgter Kondensation geleitet werden (vgl. bri- 
tische Patentschrift 20725 v. J. 1900). 

Bernstein und reines Leinöl werden ohne Um- 
rühren zum Zwecke der Lackbeieitung auf 700—7 50° 
Fahr. erhitzt, bis der Bernstein gelöst ist, darauf er- 
niedrigt man die Temperatur auf 310° und verdünnt die 
Mischung mit Terpentinöl unter Umrühren; nach er- 
folgtem Absetzen und Filtrieren ist der Lackfirnis ge- 
brauchsfertig; derselbe soll alkalibeständig sein (vgl. 
britische Patentschrift 3842 v. J. 1901, Georg Washing- 
ton Flather in Washington, U. S. A.) 

Eine Reihe von Herstellungsrezepten für Lacke, 
die in den verschiedensten E benutzt 
werden sollen, enthält die britische Patentschrift 20 933 
v. J. 1902 (Gustav Tüschel in Odessa, Rußland). Einen 
Furniturlack erhält man danach aus 20 g Sumatra- 
Benzoeharz, 12 g grobem Kampher, 10 g Aether, 
die mit 800 g denaturiertem Spiritus von 93 Grad 
vermischt sind. — Für Pianos und Billardtische dient 
folgender Lackfirnis: 120 g roter Schellack, 120 g 
Sandarak, 50 g Venetianisches Terpentin, 30 g 
Gummi-Mastix, 10 g Lavendelöl, I2 g grober 
Kampher, 5 g Schwefeläther, die mit 700 g dena- 
turierttem Spiritus von 95 Grad vermischt werden. 
Für Holzschnitzereien bereitet man einen Lack aus 200 g 
Sandarak, 20 g Kolophonium, 80 g gebleichtem 
Schellack, 50 g Französischem Apothekertopf, 
20 g Benzoeharz. 10 g grobem Kampfer, ?0 g 
Schwefeläther, die mit 580 g denaturiertem Spiri- 
tus von 95 Grad vermischt werden. Ein schnell trock- 
nender Lack für Wagenanstriche wird erhaiten, indem 
man 180 g roten Schellack, 15 g Sumatra-Benzoe- 
harz, 12 g groben Kam pher und 10 g Schwefel- 
äther mit 800 g denaturiertem Spiritus ver- 
mischt. | 

Derselbe Erfinder schlägt in der britischen Patent- 
schrift 17451 v. J. 1903 für die Darstellung feiner Fur- 
niturlacke vor, 140 g pulverisierten Holzlack, 20 g 
pulverisierten gebleichten Schellack, 3 g französischen 
Kolophonium, 8g gemahlenen Sumatra-Benzoeharz, 
5 g gemahlenen Sam Benzcchr 8 g gekörnten 
Schwefeläther und 15 g gemahlenen 
g denaturiertem Spiritus von 95—96° 


Kampher, 12 
Karneol in 1000 
zu lösen. 

Bei der Herstellung eines Lackes aus Hartharz, 
einem nichtflüchtigen trocknenden Oel (Leinöl) 
und einem flüchtigen Lösungsmittel soll nach bri- 
tischer Patentschrift 5403 v. J. 1902 zuerst der Harz 
in einem flüchtigen Lösungsmittel in einem ge- 
schlossenen Kessel bei einer zur Lösung des Harzes 
geeigneten hohen Temperatur gelöst werden, worauf 
man filtriert, absetzen läßt, die festen Verunreini- 
gnn von der Lösung trennt und den Ueberschuß des 

ösungsmittels abdestilliert; danach wird die Lösung 
mit einem nicht flüchtigen trocknenden Oele 
(Leinöl) unterhalb der Temperatur, bei welcher das 
Lösungsmittel verdampfen würde, gemischt; falls Sikka- 
tive angewendet werden sollen, werden diese dem 
Leinöl beigemischt, bevor es der Lösung zugesetzt wird. 
(Edw. Half. Strange in London, Edw. Graham in 
Tilchurst und Edmund R. Burrell in London.) Dieselben 
Erfinder machen weiter in der britischen Patentschrift 
5404 v. J. 1902 die Angabe, daß es bei dem vorbe- 
schriebenen Verfahren der Lackbereitung zweckmäßig 
ist, das anzuwendende Lösungsmittel über den Siede- 
punkt zu erhitzen. 

Louis Knoche in Hamm und Dr. Max Issleib in 
Bielefeld lösen nach britischer Patentschrift 16933 v. ]. 
1902 zur Lackbereitung Naphthalin in rohem oder 
... Leinölunter Zusatz von B-Naphthol; event. 

önnen auch beliebige Oel- und Erdfarben zugegeben 
werden. 
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Einen Metallack bereitet man nach britischer Pa- 
tentschrift 26852 v. J. 1902 (J. Henry W. Stringfellow, 
Walthamstow, Essex und Frank Nic. Maivetty, London) 
indem sie zu 8 Teilen Petroleum 2 Teile rohes Han- 
delsterpentinöl zusetzen und beides bis zur Bildung 
einer einheitlichen Flüssigkeit erhitzen. Darauf wird 
diese unter Erhitzen mit gewöhnlichem trocknen Harz 
des Handels versetzt und Sikkative beigemischt; ev. 
kann man auch in der Weise verfahren, daß man vor 
dem Zusatz des Trockenmittels (Sikkativs) einen zweck- 
dienlichen Farbstoff zugibt, an Stelle dessen kann 


man auch pulverisierte metallische Bronze, Aluminium 


oder ein anderes Metall verwenden. Die Anwendung 
des Lackes ist von besonderem Vorteil als Anstrich bei 
leicht oxydablen Metallgegenständen. | 

David Macdonald Chambers und Henry Arth. 
Leaver in London E. C. stellen gemäß britischer Patent- 
schrift 24024 v. J. 1907 einen schnell trockuenden Leder- 
lack her, durch Vermischen von Sandarak, Harz und 
Rizinusöl mit absolutem Alkohol als Lösungsmittel; 
um eine bessere Mischung von Rizinusöl und Alkokol 
herbeizuführen, setzt man noch Benzin zu; auch können 
beliebige Farbstoffe zugegeben werden. 

Dr. Jakob Pilgrim in Köln schlägt vor (britische 
Patentschrift 11031 v. J. 1908) 21/2°/o gemischte Alu- 
miniumsalze und dann 5—20°jo Soda zu geschmol- 
zenem Harz zuzusetzen, abzukühlen, zu pulverisieren 
und in Terpentinöl oder Benzin zu lösen; als Alu- 
miniumsalzgemisch verwendet man zweckmäßig !]s°o 
Aluminiumhydroxyd und 2° Aluminiumazetat. 

Frank Robert Suter in New-York will die Melasse 
bei der Lackbereitung verwerten (vgl. britische Patent- 
schrift 23429 v. J. 1908) und setzt sie zu dem Zweck 
nach gehöriger Entwässerung durch Kochen zu ge- 
schmolzenem Harz hinzu und fügt dann zu dem (semisch 
ein mit einem Lösungsmittel verdünntes Asphalt- 
destillat; das Einführen der Melasse in das ge- 
schmolzene Harz erfolgt zweckmäßig unter Druck; 
durch den Melassezusatz bekommt der Lack eine ge- 
wisse Elastizität. 

Nach amerikanischer Patentschrift 496451 von Ge- 
orge Hand Smith in Rochester, New-York, U. S. A. 
(vgl. auch britische Patentschrift 7036 v. J. 1891 und 
französische Patentschrift 218956) soll zur Lackbereitung 
ein beliebiger Harz in der Wärme in einem ge- 
eigneten Oel (Leinöl) gelöst und darauf ein G ummi- 
harz mit einer geringen Menge dieser Lösung gemein- 
schaftlich mit einer geeigneten Menge Oel versetzt werden. 

Einen für Leder, Metall und Holz gleich wertvollen 
Lack stellt man nach amerikanischer Patentschrift 504339 
(Zack T. Fowler in Santa Rosa in Kalifornien) her, in- 
dem man Asphalt, Lackfirnis, Klauenfett, Zi- 
tronellaöl, Alkohol, Wintergrünöl, flüssigen 
Leim mit gekochtem Leinöl sorgfältig vermischt. 

Nach Charles H. Christmann in New-York (vgl. 
amerikanische Patentschrift 531 610) bereitet man einen 
für Schiffanstrichzwecke geeigneten Lack, indem man In- 
disches Leinöl (Linaceae kitah), den Saft von Rhus 
vernicifera, Englisches Leinöl, Kopaillack und 
ein Sikkativ in entsprechenden Mengenverhältnissen mit- 
einander mischt. 

Einen für Holz- und Metallanstriche geeigneten 
Lack erhält man gemäß amerikanischer Patentschnit 
603913 (David Markus in London), indem man zunächst 
Kopalharz mit Kampheröl solange kocht, bis letz- 
teres eine solche Menge Kopal aufgenommen hat, dab 
eine zusammenhängende Mischung entsteht. und dann 
die beim Erhitzen dieser Mischung entwickelten Dämpie 
durch Bleiglätte leitet, wobei sie sich kondensieren. 
Das hierbei entstehende Produkt mischt man mit dem 
Saft von Rhus vernicifera und setzt schließlich abso- 
luten Alkohol zu. 
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Durch Vermischen von Harz mit Korn- oder Mais- 
öl, das zuvor mehrere Tage gekocht ist, erhält man 
nach Zusatz eines der bekannten Sikkative einen in der 
Hitze erhärtenden Lack (vgl. amerikanische Patentschrift 
604785 von Jesse Peterson in Lockport, Niagara-New- 
York, V. St. A.). 

In der amerikanischen Patentschrift 629331 schlägy 
August P. Bjerregaard in New-York vor, einen trocknen- 
den Lack in der Weise herzustellen, daß Kopalharz 
(Kauriharz), ein nicht trocknendes fettes Oel 
(Raumwollsaatöl, Kornöl, Fischöl, Fischleberöl) 
und ein Verdünnungsmittel bei einer Temperatur, die 
nicht oberhalb des Siedepunktes des Verdünnungsmittels 
liegt, vermischt und Trockenmittel wie Bleiglätte und 
Manganborat zugesetzt werden. 

Joha Vaughan Sherrin in Westminster-London be- 
reitet nach den Angaben der amerikanischen Patent- 
schrift 649080 einen Lack, indem er in Leinöl, das auf 
315° C erhitzt ist, allmählich Kauriharz und Mangan- 
azetat einbringt und danach unter Umrühren Kolo- 
Ben das zuvor auf 203° C erhitzt ist, zusetzt. 

ie Masse wird dann auf 32—38° C abgekühlt und 
schließlich mit gereinigtem Petroleum verdünnt, wor- 
auf man die Mischung durch Absetzen sich klären läßt. 

Ein Lack, der nach dem Trocknen eine dauer- 
hafte, glatte und schön glänzende Oberfläche liefert, 
wird nach amerikanischer Patentschrift 732514 (David 
Brazell in Brunswick, Georgia) erhalten, wenn man 
rohes Leinöl, das kurz aufgekocht hat, mit Kolo- 
phonium versetzt, ein paar Minuten kochen läßt und 
weißen Lackfirnis zumischt, worauf wieder erhitzt 
wird. Man unterbricht dann das Kochen und setzt in 
Alkohol gelösten Bienenwachs und darauf Terpen- 
tinöl zu. Die Mischung wird sorgfältig abgekühlt und 
Gasolin oder sonst ein flüchtiges Petroleumdestillat 
egea n. 

alter Th. Scheele in Baltimore, Maryland, fand 
(vgl. amerikanische Patentschrift 745413), daß die Ke- 
tone, deren Siedepunkte zwischen 80° und 227° C liegen 
(z. B. Aethylmethyl-Däthyl-Digropyl-, Butyl-, 
Methylamyl-Ketone) besonders gute Lösungsmittel 
für Harze bei der Lackbereitung sınd. Beispielsweise 
mahlt man Manilakopal zu einem grobkörnigen 
Pulver, trocknet es bei Rotglut und löst das getrocknete 
Pulver in einem der vorgenannten Ketone. 

Armand Müller-Jacob in Richmond Hill, New-York, 
will die Amide der Fettsäuren (z. B. Stearinsäure- Amid), 
in denen u. a. ein Wasserstoffatom durch ein Alkyl- 
radikal ersetzt ist, oder an deren Stelle auch die ana- 
logen Kombinationen mit aromatischen Basen, z. B. 
Stearinsäure-Anilid bei der Lackfabrikation benutzen. 
Zu dem Zwecke werden z. B. Kolophonium und 
Stearinsäureamid in gekochtem Leinöl gelöst und 
mit Terpentin, Benzin oder dgl. versetzt. 

John P. Ihart in New-York schlägt in der ameri- 
kanischen Patentschrift 811563 vor, an Stelle der sonst 
üblichen Harze bei der Lackbereitung das Destillations- 
produkt des Oelgasteers, das unter 200° C und zwar 
kurz vor Uebergang des Naphthalins überdestilliert 
zu benutzen und dieses zu dem Zwecke mit den Chlo- 
riden des Zinns, Wismuts, Antimons oder Alu- 
miniums zu mischen. 

Nach amerikanischer Patentschrift 840812 (William 
F. Weber) sollen Bernstein oder ein ähnliches Harz, 
z. B. Kauriharz, Zanzibarharz, Manilaharz und 
ein fettes Oel, wie Leinöl in einem offenen Kessel 
auf etwa 700° F. erwärmt werden, worauf die Masse 
abgekühlt und mit Terpentin versetzt, umgerührt, er- 
wärmt und schließlich wieder gekühlt wird. 

Karl Goldschmidt in Brooklyn, New-York, gewinnt 
einen Metallack (vgl. amerikanische Patentschrift 859937), 
indem er harten Asphalt bei 172° F. schmilzt, etwas 
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rohes Benzin zusetzt, die Mischung abkühlen läßt bis 
auf 150° F. und dann eine gekochte Mischyng von 
Leinöl und rotem Bleioxyd zumischt. ` 

Zur Bereitung eines Mattlackes mischt man nach 
Adolf Herbig in Köln-Bickendorf (vgl. amerikanische 
Patentschrift 861847) 90 Teile eines fetten trock- 
nenden Oeles (Leinöl) in üblicher Weise mit 4 
bis 10 Teilen Aluminiumhydrat und bringt das 
stark eingedickte Produkt durch Zusatz eines geeigneten 
Lösungsmittels auf die ursprüngliche Konsistenz; als Lö- 
sungsmittel dienen, rektifiziertes Terpentindl, 
Methylalkohol, leichtere Destillationsprodukte 
des Petroleums und Steinkohlenteers, Azeton 
und seine Homologen, Kohlenstofftetrachlorid, 
Schwefelkohlenstoff, Amylalkohol od. dgl. Säure- 
ester, Anilin u. dgl. Nitrobenzol. Man erhält einen 
sofort gebrauchsfertigen Lack. 

Einen Lacküberzug für Nahrungs- und Genußmittel 
(Fische, Saucen, Fleisch, Butter, Zigarren) und Ge- 
brauchsgegenstände wie Seife, ‚photographische Platten etc. 
kann man nach amerikanischer Patentschrift 784503, . 
wiederausgegeben unter Nr. 12693 am 3. 9. 1907 (Karl 
Rücker & Daniel Jacqnes Pichee in Berlin) herstellen, 
wenn man oxydiertes Leinöl mit einem Harz 
(z. B. Schellack unter Schmelzen mischt und event. einen 
kleinen Prozentsatz Wachs und Glylzerin zusetzt. 

August P. Bjeroregaard in Mineola, Newyork (vgl. 
amerikanische Patentschrift 877 482) schlägt für die Her- 
stellung eines schnell trocknenden Harzes vor, schwarzen 
Dammarharz in einem Ueberschuß eines flüchtigen 
Kohlenwasserstoffes, z. B. Benzin oder einem anderen ge- 
eigneten Petroleumdestillat, Benzol oder dessen Homo- 
loge oder einem Gemisch dieser bei normaler Temperatur 
und Druck zu lösen, von den unlöslichen Verunreini- 
gungen durch Filtrieren od. dgl. zu trennen und schließ- 
lich den Ueberschuß an Lösungsmittel abzudestillieren. 

Um einen Gummilack zu gewinnen, vermischt man 
nach der amerikanischen Patentschrift 900687 von (Car- 
leton Ellis in White Plain, New-York) erhitztes chine- 
sisches Holzöl mit geschmolzenem Rohgummi, 
setzt rektifiziertes Terpentinöl, Benzin, Benzol etc. 
als Verdünnungsmittel und schließlich Mangan- oder 
Bleiborat, oder harzsaure Metallsalze als 
Trockenmittel hinzu; handelt es sich hierbei um die 
Gewinnung eines langsam trocknenden Produktes, so 
gibt man noch eine gewisse Menge Leinöl zu. 

Einen schnell trocknenden und in den gewöhnlichen 
Petroleumdestillationsprodukten unlöslichen Lack erhält 
man nach den Angaben der amerikanischen Patent- 
schrift 922590 (John Jakob Keßler in St. Louis, Missouri, 
V. St. A.), indem man Kolophonium oder ein ähn- 
liches Harzprodukt mit Salpetersäure und das Re- 
aktionsprodukt zwecks Entfernung anhaftender Säure 
gründlich wäscht; man kann das K ol ophonium auch in 
einem Destillationsprodukt des Petroleums, z.B. Naphtha 
lösen, das von Salpetersäure nicht angegriffen wird 
und danach die Lösung mit der Säure behandeln. Das 
Endprodukt wird dann no der;Wäsche getrocknet und 
in Methylalkohol od. dgl. gelöst. 

David J. Day in Vashington, Columbia, V. St. A., 
will einen elastischen Harz erhalten und behandelt zu 
dem Zwecke fein pulverisierten Gilsonit, Grahamit, 
Albertit oder einen anderen pulverigen oder flüssigen 
Asphalt oder auch Petroleumasphalt sorgfältig mit 
Salpetersäure. Das Reaktionsprodukt trennt man 
in zwei Teile, in einen der leichter und in einen der 
schwerer als Wasser ist. Der letztere liefert nach der 
erforderlichen Wäscherei und Trocknung beim Lösen 
in Alkohol, Aether, Benzol, Benzin oder dgl. und Ver- 
dunsten der Lösungsmittel: einen elastischen Lackfirnis, 
der als Ersatz für Schellackfirnis und andere Spiritus- 
lacke dient Da VICE ERDE NR amerikanische Patentschrift 967 337). 
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Referate, 


Referate aus der Kautschukliteratur von Dr. H. Loewen. 

Stern, Dr. Ernst: Technische Berichte über die II. Inter- 
nationale Kautschuk-Ausstellung in London. (Gi. Ztg. 25, 1724). 

Der vorliegende (6.) Abschnitt behandelt die voraussichtliche 
Entwicklung des Plantagenkautschuks an Hand einiger statistischer 
Zahlen. L. 

Wray, L.: Die Qualität des Plantagenkautschuks. (aa, 
Rub. Journ. 42, 533) 

Pen Hoarn: "Die Internationale Kautschuk-Fiusstellung. -in 
London. (Le C. et la G.-P. 1911, 5411). L. 
Fickendey, E.: Die Verhütung des Klebrigwerdens von 

Rohkautschuk. (Zt. f. Chem. u. Ind. d. Koll. 9, 81.) 

Nachdem durch Versuche festgestellt war, daß neben der Wir- 
kung des Lichts die Oxydation eine wesentliche Rolle beim Klebrig- 
werden spielt, sollte dem Kautschuk ein Stoff beigemischt werden, 
der selbst Sauerstoff binden und so den Kautschuk schützen kann. 
Als geeignetes Material erwies sich das Tannin, das gleichzeitig 
Koalisation der Kautschukmilch bewirkt. Ein Stück Kickxiakautschuk 
mit etwa 4°/o Tanningehalt hielt sieh wochenlang an Luft und Sonne 
fast a, Loewen, 

Pae D., und Scott, J. H.: Beiträge zur Chemie des 
Kautschuks. II. Physiko-chemische Untersuchung der Harzextrak- 
tion. (Koll. Zt. 9, 83) 

Allgemeine Betrachtungen über die Kolloidnatur des Kautschuks 
führen dazu, den Verlauf der Harzextraktion quantitativ zu verfolgen. 
Ob das Harz sich im Kautschuk in fester Lösung befindet, konnte 
noch nicht festgestellt werden. Die Kurven, die den zeitlichen Ver- 
lauf der Extraktion darstellen, zeigen das typische Aussehen von 
Adsorptionskurven. Für die Analyse des Kautschuks ist die Beobach- 
tung von Bedeutung, daß die wesentliche Harzmenge bereits nach 
einer halben Stunde extrahiert zu sein pflegt. Die Tabellen und 
Kurven sind im Original einzusehen. Loewen. 

Potts, H. E : Vulkanisationsproben (Ind. Rub. Journ. 42, 579). 

In einem anonymen Artikel des Ind, Rub. Journ. („Von der 
Kautschukpflanzung zur Kautschukfabrik*) war der Wert von Vul- 
kanisationsproben bestritten worden. Demgegenüber betont Potts, 
daß die Gleichförmigkeit des Rohkautschuks durch nichts so gut 
festgestellt werden kann, wie durch sein Verhalten bei der Vulkani- 
"sation. Diese Gleichförmigkeit der Ware ist aber für den Produzenten 
wie den Konsumenten von größter Bedeutung, und darum behalten 
die Vulkanisationsversuche ihren großen Nutzen, solange nicht bessere, 
schnellere Prüfungsmethoden gefunden sind. Loewen. 

Hupfeld, Fr.: Kautschukkultur in den deutschen Koomen; 
(Gi. Ztg. 25, 1797.) 

Hoffmann, P.: Maschinen zur Gewinnung und Verarbeitung 
von Kautschuk auf der II. Internationalen Kautschuk- -Ausstellung in 
London. (Gi. Ztg. 25, 1757 und 1849). 

Die reichlich illustrierten Beschreibungen einzelner Maschinen 
lassen sich auszugsweise nicht wiedergeben. Die verschiedenen Ab- 
schnitte der Arbeit umfassen Vorrichtungen zur Bearbeitung des Latex, 
zum Waschen des Rohgummis, zum Trocknen, Pressen und Schneiden; 
Walzwerke und Vulkanisierpressen; Maschinen für spezielle Zwecke 
(Schlauch-Wickelmaschine, Maschine zum Schneiden von Gummi- 
ringen). Loewen. 

Schmitz, Walter: Ueber die Bestimmung des Antimons in 
roten Kautschukwaren. (Gi. Ztg. 25, 1928). 

Antimon läßt sich, wenn es in der dreiwertigen Form vorliegt, auf 
drei Arten titrieren: in alkalischer Lösung mit Jod, in saurer Lösung mit 
Kaliumbromat oder Kaliumpermanganat. Die Hauptaufgabe ist es, den 
Kautschuk so aufzuschließen, daß das Antimon sofort in dreiwertiger 
Form gelöst wird; nach den älteren Verfahren erhielt man stets 
Derivate des fünfwertigen Antimons, deren analytische Bestimmung 
Schwierigkeiten bereitet. Die neue Methode beruht nun darauf, daß 
das Kautschukmaterial mit konzentrierter Schwefelsäure bei Gegen- 
wart von wenig Quecksilber zerstört wird. Letzteres hat die Eigen- 
schaft, die Reaktion stark zu beschleunigen; es wird später durch 
Zusatz von Kaliummetabisulfit (KHSOs) wieder entfernt. Man erhält 
so nach Wegkochen des SO: und Zusatz von Weinsäure eine Lösung, 
in der das Antimon sofort titriert werden kann. Loewen. 

j Fleury, R. de: Die Gewinne aus der Kautschukfabrikation. 
(Les Benefices par le Caoutchouc). (Le C. et la G.-P. 1911, 5491.) 
Fortsetzung. 

Kaufmännische Studie; der vorliegende Abschnitt behandelt die 
Herstellungsk osten. L. 

Pen-Hoarn: Die Koagulation des Latex mittels Kohlensäure. 
(Le C. et la G. P. 1911, 5496). 

Bericht von der Londoner Ausstellung über das bekannte Pahl- 
sche Verfahren. L. 

Vernet, G.: Hevea Brasiliensis. Ueber die Zubereitung und 
den industriellen Wert der verschiedenen Rohkautschuksorten. (Fort- 
setzung.) (Le C. et la G.-P. 1911, 5500.) 

Drittes Kapitel: Verluste, Veränderungen und Den des 
Heveakautschuks. — Vom Baum bis zur Koagulation. 

Bret, M.: Die Hevea in Dabou und in Tiassale (itenbein- 
küste). (Le C. et la G.-P. 1911, 5507.) 

Le Cointe, Paul: 
asiatischer Konkurrent. 


Der Amazonas-Kautschuk und en 


(Le C. et la G.-P. 1911, 5510), L. 


Silberrad, P.: Künstlicher Kautschuk. (Gi. Ztg 25, 1958.) 

Als technisch aussichtsreichstes Verfahren, Isopren herzustellen» 
erscheint das Durchleiten von Terpentindämpfen durch erhitzte Metall- 
röhren unter vermindertem Druck. Störend erweist sich aber auch 
hier (wie im weiteren Verlauf der Kautschukdarstellung) das Auf- 
treten von Dipenten; deshalb hält Verfasser eine gewinnbringende_ 
Ausnutzung dieses Nebenprodukts für wesentlich zur Rentabilität der 
Kautschukfabribation. Wissenschaftlich interessant ist eine Isopren- 
gewinnung. (nach Dr. Heinemann) aus Stärke, Zucker, Sägespähnen 
und dergl., die über Laevulinsäure und Methylthiophen (Thiotolen) 
führt. Wird letzteres in Dampfform mit Wasserstoff über erhitztes 
Kupfer geleitet, so soll Isopren entstehen. Technisch scheint das 
Verfahren wegen seiner Kostspieligkeit belanglos. — Ueber die Poly- 
merisation von Isopren (Divinyl etc.) bringt der Aufsatz nichts Neues. 
Interessant ist, daß nach neuen Versuchen im Laboratorium des 
Verfassers gewisse stickstoffhaltige Verbindungen mit konjugierten 
Doppelbindungen (z. B. Acroleinmethylamin) ähnlich wie die Kohlen- 
wasserstoffe kautschukartige Polymerisationsprodukte, „Pyridokaut- 
schuk*, liefern. Loewen. 

Klages, Prof. Dr. A.: Kautschuk und Kautschukersatz- 
stoffe. (Z. f. ang. Chem. 24, 1505.) 

Vortrag, gehalten am 26. März in der Frühjahrsversammlung 
des Vereins deutscher Chemiker jn Bitterfeld. L. 

Frank, Dr. Fritz: Ueber die Bestimmung des Äntimons 
in roten Kautschukwaren. (Gi. Ztg. 25, 2002.) 

Im Anschluß an die Arbeit von Schmitz (Gi. Ztg. 25, 1928; 
Ref. s. o.) verteidigt Frank die von ihm mit Birkner ausgearbeitete 
Aufschlußmethode (Gi. Ztg. 24, 17.) 

In einer beigefügten Antwort modifiziert Schmitz seine Ar- 
beitsweise, indem er mit konzentrierter Schwefelsäure und Ammon- 
persulfat die organische Substanz zerstört. An der Einwage von 
2—4 g, die F. als unzweckmäßig bezeichnet, will er festhalten. 

Den Schluß bildet eine kurze Erwiderung von Frank. 

Loewen. 


Referate aus der Zellstoffliteratur, bearbeitet von Dr. H. Vieweg. 


Hübner: Eine geschichtliche Notiz über die Einwirkung 
von kaustischer Soda aut Baumwolle und über das Anfärben 
mit Manganbronze. (Journ. Soc. Dyers Colourists 1911, S. 126). 

Hüvner berichtet über die Abhandlung von J. Perzoz über 
Theorie und Praxis des Kattundrucks aus dem Jahre 1846, wonach es 
beim Bedrucken von Kaliko nütziich ist, daß die alkalische Flüssig- 
keit mit der Maganbronze in der Farbkufe kaustisch und konzen- 
triert sei und zwar um deswegen, damit beim Einbringen des Kattuns 
ein Zusammenziehen der Faser eintritt, wodurch das Manganoxyd 
gezwungen werde, auf der Faser solange zu bleiben, bis die Oxyda- 
tion beendet ist. Daraus geht also hervor, daß in Frankreich be- 
reits im Jahre 1846 Natronlauge beim Färben verwendet wurde und 
daß man dabei das Einschrumpfen des Gewebes beobachtet hatte. 
Hübner sagt weiter, daß Mercer diese Beobachtung bereits 1844 
machte, das ihn aber Berufsgeschäfte verhinderten, die praktische 
Ausarbeitung sofort vorzunehmen. Deshalb konnte er erst 1850 sein 
Patent einreichen. Ein eigenartiger Zufall ist es nun, daß Mercer 
die Manganbronze im Jahre 1823 in die Technik eingeführt hatte 
und zwar ohne Verwendung von starker Natronlauge Die Weiter- 
entwicklung der Mercerschen Druckmethode führte dann die Fran- 
zosen zu derselben Beobachtung, die Mercer auf einem anderen 
Wege machte, nämlich zu der Beobachtung der Einschrumpfung 
der Faser durch Lauge. Vieweg. 

Hübner: Das kroko picie Aussehen von gebleichtem 
und merzerisiertem Baumwollsatin. 

(Journ Soc. Dyers Col. 1911, S. 28.) 

Nachdem Hübner früher merzerisierte Fäden die Prüfung unter 
dem Mikroskop unterzogen hatte, überträgt er in dieser Abhandlung 
seine Untersuchungen auf die Gewebe. Es wurde gebleichter Baum- 
wollsatin mit und ohne Streckung der Natronlauge von 60°Tw. unter- 
worfen und es wurde dann festgestellt, daß die merzerisierten Ge- 
webe offener werden, weil sich der Zwischenraum zwischen den ein- 
zelnen Fasern vergrößert. Vieweg. 

Edmund Knecht und John Allan: Ueber Baumwoll- 
wachs. (Journ. Soc. Dyerrs Col. 1911, S.142.) 

Der Autor isolierte das Baumwollwachs im Soxlethschen 
Apparat mit Benzol. Er bekam aus ägyptischer Baumwolle ein Wachs 
mit dem Schmelzpunkt 76? und folgenden Ausbeuten: 

Bengalische Baumwolle 0,38 ®Je, 
Aegyptische A 0,47 °Jo, 
Amerikanische „ 0,55 %Jo. 

Zum Zweck der Weiteruntersuchung hat dann Knecht 100 kg 
ägyptische Baumwolle bearbeitet. Er unterscheidet 2 Baumwollwachs. 
arten. Wachs A wurde mit Petroläther extrahiert, es machte 
/0°%/o vom Gesamtwachs aus. Nach einer ersten Extraktion wurde 
Wachs B mit Benzol extrahiert, seine Ausbeute betrug 30 %o. Das 
Wachs A war mattgelb und hatte folgenden Konstanten! 


Schmelzpunkt. 66—67 °C, 

Säurezahl . . , 44,1 = 22,2 als Olein berechnet, 
Verseifungszahl 184,3 3 = 664,2 Verseifungseinheiten 
Jodzahl . 28,5. 


1. November 1911. 


Bei wiederholtem Auskochen des Wachses mit 96 ?pigem Alkoho 
blieben 18,82 °/o ungelöst, mit dem Schmelzpunkt von 78°, wogegen 
der lösliche Teil einen solchen von 62° hatte. Das Alkohol lös- 
liche Wachs enthielt ungesättigte Fettsäuren mit dem Molekular- 
gewicht 278,3 und der Jodzahl 71,5. das Alkohol unlösliche bestand 
aus Stearin-, Cerotin- und Palmitinsäure, 

Wachs B., das nach der Extraktion mit Petroläther durch 
Benzol extrahierte, ist dunkelgrün bis fast schwarz, Es gelang, dar- 
aus Phytosterol zu isolieren. Seine Konstanten waren: 

Schmelzpunkt . 68°C, 
Säurezahl 4,03 = 2,03 "/o als Olein berechnet. 
Verseifungszahl 83,3=651 Verseifungseinheiten. 

Die Autoren untersuchten auch den Einfluß, den das Wachs 
auf den Spinnprozeß der Baumwolle ausübt. Es wurde konstatiert, 
daß Wachs zum guten Spinnen nötig ist, daß aber das Garn dehn- 
barer wird, wenn man aus dem fertigen Garn das Wachs wieder 
entfernt, Paraffinwachs dagegen setzt direkt die Dehnbarkeit her- 
unter. — 

Es wurde ferner gezeigt, daß wegen der schweren Verseifbar- 
keit durch Kochen mit halb normaler Kalilauge das gesamte durch 
Benzol extrahierbare Wachs nicht entfernt werden konnte, das aber 
bei Zusatz von Seifen, welche als Emulsion wirken, die Ausbeute er- 
höht wird. Die Versuche werden durch folgende Tabelle erläutert: 

Baumwolle wird 4 Stunden lang mit kaustischer Soda gekocht: 


: ojo des 
Konzłntration der Lauge aaa se Wachses 
ki SITW oe ee ee en ee SU 
2. 2° „ 28 
3,720 5 mit 5 "lo Marseiller Seife 415 Minut. gekocht 45 
4. 2° n; n " „ 2 St. „ 64 
5, 20 „5; „ Harzseife gekocht. . 73 


Als praktische Folgerung ergibt sich aus den. Versuchen, daß 
es nicht genügt, die Baumwolle zur Entfernung des Wachses mit 
Lauge zu kochen, sondern sie muß auch mit Seife behandelt werden; 
so ist es auch bereits in den Baumwollbleichereien eingeführt. 

In der Diskussion zu diesem Vortrage wurde erörtert, daß ge- 
rade das Baumwollwachs zur Herstellung von Kunstseide möglichst 
nicht entfernt werden dürfte, weil gerade das Wachs die Kunstseide 
weich und glänzend machen slite. Vieweg. 

J. C. Bardill: Der Pastinello - Prozeß. (Journ. Soc. Dyers 
Col. 1911, S. 160.) 

Dieses Verfahren ist Schramm unter dem Titel: Imitation 
von Seide und Seidenstickerei geschützt (engl. Patent 6206 A. D. 1906). 
Es handelt sich darum, Muster auf Stoffe mit Hilfe von plastischen 
Pigmenten aufzutragen und dann mit einer Schicht von kleinsten 
Glassplitterchen, die den Durchmesser von 0,5 mm haben, zu über- 
ziehen. Dadurch wird ein Glanz erzielt, der den der echten Seide 
übertrifft Die Muster sind waschbar und vertragen auch eine trockene 
Reinigung. Dieses Verfahren ist nicht mit dem sogenannten Mika- 
schnee (Mika-snow) zu verwechseln, bei dem die Glassplittteiıchen 
größer als 0,5 mm und ungleichmäßig groß sind. Vieweg. 

S. H. Higgins: Bieichfehfer. (Journ. Soc. Chem. Ind. 1911, 
S. 188). 

Der Autor hatte beobachtet, daß die im Leinengewebe öfter 
vorkommenden Risse und Schnitte daher konmen, daß Kupferoxdy, 
das aus den Oelen stammt, unter dem Einfluß von Chlor Oxrvzel- 
lulose bildet und so die Faser zerstört wird. Briggs, der dasselbe be- 
stätigt und beobachtet hat (S. 397) fügt noch hinzu, daß auch metal- 
lische Kupferteilchen die Ursache dieser Schäden sein können, die 
katalytisch Oxyzellulosebildung verursachen. Beim Spinn- und Web- 
prozeß können leicht Metallsplitterchen in die Ware kommen. 

Vieweg. 

R. Bickerstalfe: Das Färben von Papierstoff. (Journ. Soc 
Dyers Colour. 1911, S.157\. 

Es wird eine Uebersicht der zum Färben der Papierstoffe be- 
kannten Farbstoffe und deren Anwendung gegeben. Dann wird an 
Hand von Versuchen gezeigt, wie mit demselben Farbstoff unge- 
bleichter Stoff tiefer anfärbt wie gebleichter, Als Farbe war Methyl- 
violet ohne Beize gewählt und als Stoff Jute, die vorher mit 10°%/o Kalk 
gekocht, gewaschen und verschieden starx gebleicht war. 

Folgende Tabelle gibt die Resultate wieder: 

%o des angewandten Bleichmittels ^lo Farbstoff um die gleiche 

(36°/o wirksames Chlor.) Farbentiefe zu erzielen, 


ungebleicht 0,5 
4,0 0,55 
8,0 0.6 
12,0 0,65 
18,0 0,725 


Vieweg. 

George W. Macdonald: Die Zusammensetzung der 
Säure, velche aus dem Thomsonschen Verdrängungsapparat zur 
Herstellung von Schießwolle ausfließt. (Journ. Soc. Chem. Ind. 
1911, S. 251.) 

Das Verdrängungsverfahren, welches sowohl für Schießwolle 
wie für Kolodiumwolle Anwendung findet und ein besonderes sta- 
biles Produkt gibt, besteht darin, nach beendigter Nitrierung das 
Säuregemenge langsam ablaufen zu lassen und durch Wasser zu 
verdrängen. Es wurden Analysen der ablaufenden Säuren vorge- 
nommen und dabei festgestellt, daß die Schwefelsäure schneller aus- 
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gewaschen wird als die Salpetersäure und ferner, was besonders 
interessant war, daß während der Verdrängung sogar auf kurze Zeit 
der Prozentgehalt der Salpetersäure in der Mischsäure steigt. Der 
Autor gibt dafür zwei Erklärungen, entweder, daß die Schießw.olle 
Salpetersäure stärker absorbiere als wie Schwefelsäure oder, daß ein 
labiles Nitrat sich allmählich zersetze. Die Temperatur während 
des Auswaschens steigt alle 15 Minuten um 1 Grad und zwar bis 
zur 150. Minute, in den nächsten 15 Minuten steigt sie um 3!/s Grad, 
um dann konstant zu bleiben. Interessant sind noch die wirtschaft- 
lichen Angaben, wonach für 1 Pfund Nitrozellulose 0,08 Pfund Ge- 
samtverlust an Mischsäure eintritt, während nach dem alten Nitrier- 
verfahren 10mal mehr Säure, also 0,8 Pfund verloren gehen, weil in 
der Nitrierzentrifuge immer diese Menge der Säure an der Schieß- 
baumwolle hängen bleibt und diese dann zum Entsäuren in große 
Menge Wasser gebracht werden muß, wodurch die Säure natürlich 
so verdünnt wird, daß ihre Regeneration sich nicht lohnt, Bei dem 
Thomsonverfahren aber kann der größte Teil der Säure in einer der 
Wiedergewinnung würdigen Konzentration erhalten bleiben. Auf ein 
Pfund Schießbaumwolle braucht man !;s Gallone Wasser und 41/3 Pfd. 
Mischsäure sind regenerierbar. Vieweg. 


Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 


D. R. Patent Nr. 238252 vom 20. 2. 1909. (Zusatz zu 
Patent Nr. 228421) Otto Wawrziniok in Dresden. Ver- 
fahren zur Erzeugung von Kunstleder. Auf einer Filzma- 
schine wird trocken oder naß aus Fasermaterial ein Filz erzeugt, dem 
während der Herstellung zerfasertes oder gepulvertes Leder oder 
ähnliche Stoffe und gepulvertes oder sonstwie staubfein zerkleinertes 
Zelluloid oder auch faserige Nitrozellulose (Kollodiumwolle o. dgl.) 
oder deren Aequivalente zugesetzt wird. Beim Verlassen der Filz- 
maschine enthält der Filz alle Stoffe, die man im späteren Fertigpro- 
dukt vorfindet, aber mit dem Unterschiede, daß diese Stoffe nur 
mechanisch gemengt, aber nicht fest miteinander verklebt sind. Zur 
Fertigstellung der Kunstlederbahnen wird hiernach die, wie vorstehend 
erläutert, erzeugte Filzbahn, ähnlich wie beim Verfahren nach Pa- 
tent 228421, mit einem dampf-, gas- oder nebelförmigen flüchtigen 
Lösungsmittel behandelt. Dem Lösungsmittel kann ein Weichhal- 
tungsmittel, z. B. Rizinusöl, in der jeweils erforderlichen Menge hin- 
zugefügt werden, wenn man nicht vorzieht, schon vorher die zur 
Herstellung des Filzes benutzten Stoffe mit dem Weichhaltungsmittel 
anzufeuchten oder das Weichhaltungsmittel in der Weise in die fertige 
Filzbahn zu bringen, daß man diese z. B. mit einer aus Rizinusöl 
und Benzol o. dgl. bestehenden Flüssigkeit vor der Lösung des im 
Filz enthaltenen Klebemittels in geeigneter Weise imprägniert. Beim 
Verdunsten der sehr leicht flüchtigen Flüssigkeit aus der Filzbahn 
bleibt das nicht verdunstbare Weichhaltungsmittel zurück. Die Ober- 
flächen dieses so erhaltenen Erzeugnisses kann man zur Erhöhung 
des lederartigen Aussehens mit einer Schicht versehen, die entweder 
in bekannter Weise, z. B. nach der britischen Patentschrift 1131 vom 
Jahre 1871, oder nach Patent 228421 gemäß Patent-Anspruch 2 her- 
gestellt und durch Kalandern oder Pressen genarbt wird. Der größte 
Wert dieses so erzeugten Kunstleders liegt darin, daß es sich zuschärfen 
läßt, ohne Lagen oder Gewebe im Innern sichtbar werden zu lassen. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 


D. R. Patent Nr. 234223 vom 22. 8. 1909. William James 
Hough in Toledo, V. St. A. Verfahren zur Gewinnung 
der bei der Behandlung von Holzstoff mit Alkalien ge- 
lösten Harzstoffe. Die gelösten Harzstoffe werden nach oder 
vor Entfernung der Zellulose durch längeres Stehenlassen niederge- 
schlagen und nach irgend welcher bekannten Art abgetrennt. K. 

D. R. Patent Nr. 233335 vom 24. 12. 1909. Jules Berla- 
mont in Bois de Villers, Belg. Verfahren zur Herstellung 
von Firnis durch Auflösen von Linoxyn in flüchtigen 
Lösungsmitteln. Als Lösemittel wird Amylalkohol (Fuselöl) oder 
Amylazetat benützt und die Lösung erfolgt bei gewöhnlicher Temperatur. 


D. R. Patent Nr. 234502 vom 7.10.08 Dr,Isaac Lief- 
schütz in Bremen. Verfahren zur Herstellung fett- 
oder wachsartiger Massen. Rohes oder neutrales Wollfett 


oder die sogenannte Wollfett-Fettsäure wird zwecks Erzielung fett- 
oder harzartiger Massen für die Firnis-, Lack-, Bohnermassen- und 
Anstrichmassenfabrikation unter Einwirkung der Luft mit basischen 
Mitteln eventuell in Gegenwart oxydierend wirkenden Mittel ohne 
Anwendung höheren Druckes längerer Zeit auf höhere Temperaturen 
(100—120°) erhitzt. Man kann die Oxydation bei gewöhnlicher Tem- 
peratur zweckmäßig unter Zusatz von oxydierend wirkenden bezw. 
die Oxydation befördernden Substanzen, beispielweise durch Ausbrei- 
ten der Produkte in Schichten an der Luft beendigen. 

D. R. Patent Nr. 234806 vom 23. 9. 1908. Pages Cannis 
et Cie. und Pierre Bardy in Paris. Verfahren zur Gewin- 
nung harzartiger Kondensationsprodukte, Die eventuell 
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von Teer befreiten, heißen Destillationsprodukte des Holzes werden 
gemeinsam durch Kalkmilch, eine Lösung von Soda oder kohlensau- 
ren Alkalien oder Erdalkalien geleitet und die dabei entstandene 
Lösung eventuell nach Filtration angesäuert. Zweckmäßig bewirkt 
man das Ansäuern durch genügend langes Einleiten der essigsäure- 
haltigen Destillationsgase selbst. K. 
D. R.-Patent Nr. 237752 vom 2. 6. 09 und Oester- 
reichisches Patent Nr. 49327. Carl Sadlon in Nagys- 
zombat (Ungarn). Verfahren zur Herstellung von Leim 
aus Abfällen von chromgarem Leder. Die zu verarbeiten- 
den Lederabfälle werden zuerst mit einer für ihre Ueberführung 
in eine strukturlose teigartige Masse hinreichenden Aetzalkalilösung 
(100 Gewichtsteile Abfälle, etwa 40 Gewichtsteile Aetznatron oder 
entsprechende Mengen eines anderen Aetzalkalis in 800—1000 Ge- 
wichtsteilen Wasser gelöst) bei gewöhnlicher Temperatur stehen ge- 
lassen, und hierauf wird in der erhaltenen Masse das Aetzalkali 
durch eine beliebige Säure abgestumpft, zum Zweck, ein Leimgut 
zu erzielen, das zufolge der vorangegangenen vollkommenen Zer- 
störung der Struktur der chromgegerbten Lederfaser sich schon durch 
gelindes Erwärmen bezw. ohne das sonst erforderliche langwierige 
Versieden in Leim überführen läßt. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 48622. Firma J. Wahlen 
in Cöln-Ehrenfeld. Verfahren zur Herstellung von ela- 
stischen Ueberzügen auf Gegenständen aus Metall, Holz 
u. dgl. Auf den zu überziehenden Gegenstand wird zunächst eine 
Klebstoffschicht, hierauf eine Füllstoffschicht (Korkmehl, Holzmehl, 
Pflanzen- oder Asbestfasern) aufgetragen, dann getrocknet, dann das 
Verfahren mehrere Male wiederholt und endlich wieder eine Klebstoff- 
schicht als äußere Ueberzwgs- oder Deckschicht aufgebracht. K. 
Britisches Patent Nr. 12633/1910. Albert Hesse in 
Wilmersdorf 6 Berlin. Verfahren zur Herstellung von 
Lösungen von Harzen und gewisser anderer organischer 
Substanzen. Die Lösungen der Harze, ätherischen Oele oder Riech- 
stoffe werden . mit Hilfe der Ester der Phtalsäure hergestellt. K. 
Britisches Patent Nr. 1980/1911. Thomas ell 
Leishman in Edinburgh. Ersatz für gekochtes Leinöl 
und dergl. in Lacken, Farben, wasserdicht m achenden 
Gemischen, Linoleum usw. Zur Mischung gelangen Holzöl, 
gekochtes Sojyabohnenöl, Fisch- oder ein äquivalentes Oel, Tragasol 
und Leimlösung. Zwecks Erzielung eines festen Gemisches setzt 
man noch Bleiwolframat oder eine andere Trockensubstanz und Da 
i igneten Farbstoff zu. . 
N ransösisches Patent Nr. 428499. William Nelson 
Blakeman. Behandlung von Oelen und Fetten und Ver- 
bindungen dieser. Man mischt trocknende oder nichttrocknende 
Oele mit einem chlorierten Fettstoff und I arbstoffen. Bei Verwen- 
dung derartiger Oelfarben erhält man Anstriche. die in angemessener 
Zeit trocknen. dauerhaft und widerstandsfähig sind. K. 
Französisches Patent Nr. 428500. william Nelson 
Blakeman. Behandlung von Oelen und ihrer Derivate. 
Man behandelt ein Oel oder eine Fettsubstanz oder eines ihrer Deri- 
vate mit einem chlorierten Kohlenwasserstoff mit oder ohne Zusatz 
einer amorphen oder pulverisierten Masse. So verwendet man z. B. 
Holzöl und Chlornaphthalin. Auf diese Weise werden die Oele und 
Fette für eine größere Anzahl von Verwendungsgebieten geeignet. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 997294. Seymour H. 
Hermann in New-York. Klebmasse. Man mischt Stärke, eine 
Mooslösung (lrisch-Moos), einen Gummi (Traganth) und ein lösliches 
Metallsilikat (Alkalisilikat). K. 


Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 


Britisches Patent 25986 vom 8. 11. 1910 (9. 11. 1909). 
G. Guadagni in Pavia. Verbesserungen in der Herstel- 
lung künstlicher Seide. Ein früheres Patent des Erfinders be- 
zieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Kupferoxydammoniak- 
zelluloselösungen, welches darin besteht, daß zum Zwecke leichterer 
Umsetzung bei niedriger Temperatur die feuchte Zellulose über deı 
Schweizerschen Lösung gelagert und Luft durch letztere geblasen 
wird, die dann, mit Ammoniak beladen, durch die feuchte Zellulose 
hindurchgeführt wird, worauf man letztere in die Lösung einbringt. 
Weiter bezieht sich das ältere Patent auf eine Vorrichtung zur Aus- 
führung dieses Verfahrens, die dadurch gekennzeichnet ist, daß in 
halber Höhe eines hohen, in seiner unteren Hälfte mit einer Rühr- 
vorrichtung versehenen Behälters mit Luftzuführung am Boden und 
Luftabführung am Deckel ein von außen kippbarer, zweckmäßig 
gelochter Boden angeordnet ist. (Brit. P. 1265/1908, D. R.-Patent 
216669 Kl. 29b). Das vorliegende Verfahren bezweckt nun, in viel 
kürzerer Zeit eine konzentrierte Lösung von Zellulose in Kupferoxyd- 
ammoniak herzustellen und diese Lösung leichter flüssig und spinn- 
barer zu machen. Dies wird dadurch erreicht, daß zu dem Ammoniak, 
welches sich in dem mit dem Rührwerk versehenen Behälter befindet, 
nachdem Luft hindurchgeblasen worden ist, etwa soviel konzentrierte 
Natronlauge zugesetzt wird, als dem Gewicht der aufzulösenden 
Baumwolle entspricht. Es ist auf die Dichte der Natronlauge zu 
achten, sie steht in direktem Verhältnis zu der Temperatur; se Dichte 
von 10 und 25° B. entsprechen Temperaturen von 6 und 30°% C. Nach 
der Zugabe der Natronlauge zu dem Ammoniak wird Kupferoxyd- 
hydrat und Baumwolle zugesetzt und wie in dem früheren Patent 
verfahren. Unter normalen Bedingungen werden auf | kg Zellulose 
700—800 g Kupferoxydhydrat verwendet. S. 
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Französisches Patent 427694 vom 23. 3. 1911. F. Wis- 
licki: Verfahren zur Herstellung künstlicher Seide aus 
Kollodium. Die Fehler der künstlichen Seide sind bekannt, geringe 
Beständigkeit und Mangel an Gleichmäßigkeit beim Färben, ferner 
ein rauhes, wenig seideartiges Gefühl beschränken die Anwendung 
der Kollodiumseide. Der Erfinder stellte nach langen Versuchen fest. 
daß, wenn man die nicht denitrierte Seide in Wasser erhitzt, die 
Eigenschaften der fertigen, denitrierten Seide sich ändern. Diese 
Aenderung geht rascher und vollkommener vor sich, wenn man dem 
Wasser verschiedene Mengen bestimmter Stoffe, z. B. Säuren zusetzt. 
Man kann die Nitrocellulose oder die nicht denitrierte Seide dieser 
Behandlung unterwerfen. Praktisch wird die Erfindung so ausgeführt, 
daß man bei geeigneter Temperatur und während einer bestimmten 
Zeit ein saures Bad, welches mit einer Mineralsäure, z. B. Schwefel- 
säure oder Salzsäure, einer organischen Säure wie Ameisen-, Essig-, 
Oxalsäure oder einer aromatischen Sulfosäure oder einem sauren Salz 
wie Kalium- oder Natriumbisulfat, Natriumacetat, Aluminiumchlorid 
usw. oder Gemischen dieser Körper bereitet ist, zur Einwirkung bringt. 
Setzt man dem Bade Stoffe zu, die, wie Kaliumchlorat oder Wasser- 
stoffsuperoxyd, leicht Sauerstoff abgeben, so verläuft die Reaktion 
nicht nur schneller, sondern die Seide bleicht sich auch leichter und 
besser nach der Denitrierung. Die für die Denitrierung fertige Seide 
wird in ein Bad gebracht, welches auf I Liter Wasser 100 g Schwefel- 
säure enthält, und die Temperatur wird ungefähr 6 Stunden auf 70° 
gehalten. Danach wird durch Dekantieren gründlich gewaschen, deni- 
triert und wie üblich fertiggemacht. 
chlorat, z B. 1/10 der verwendeten Menge Schwefelsäure, kann zu- 
gesetzt werden. Konzentration des Bades, Dauer der Einwirkung und 
Temperatur können in weiten Grenzen schwanken. 
Seide zeichnet sich durch ihren Glanz und ihren weichen Griff aus. 
Ihre Haltbarkeit ist beinahe unbegrenzt, ferner enthält sie etwa 5mal 
weniger Asche als gewöhnliche Seide, Erhitzt man gewöhnliche Seide 
l Stunde auf 145—150°, so wird sie stark sauer und verkohlt, die 


selben Bedingungen an Form und Glanz unverändert und wird nicht 
sauer. Die neue Seide läßt sich ferner leichter gleichmäßig färben, 
als die nach älteren Verfahren hergestellte. S. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-Patent Nr. 235686 vom 28. 12. 1909. Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. 
fahren zur Darstellung dem Kautschuk nahestehender 
Substanzen. Substanzen vom Typus: >C 


Guttapercha). 


ir 


>C, bei denen die freien 
Valenzen teils mit Wasserstoff, teils mit Alkvlresten abgesättigt sind, 
(mit Ausnahme der Erythrens, Isoprens und B-y-Dimethylbutadiens) 
werden mit oder ohne Zusatz von Verdünnungsmitteln oder kata- 
lytisch wirkenden Substanzen erwärmt. Z. B. werden 1000 Teile 


&-Methylbutadien der Formel CH 
y H>C 


CH: im Autoklaven 24 Stunden 
lang auf 150° erhitzt. Nach dem Erkalten wird unverändertes «-Methv|- 
butadien abdestilliert und der Rückstand solange mit Wasserdampf 
behandelt, als noch Terpenkohlenwasserstoff übergeht Es bleibt eine 
weiße, elastische Substanz, ein Isomeres des natürlichen Kautschuks 
zurück. X. 

D. R. Patent Nr. 238348 vom 26. 1. 1909. Dr. Arthur 
Eichengrün in Berlin. Verfahren zur Herstellug cellu- 
loidartiger Massen. Man behandelt geeignete Azetylzellulosen 
mit Gemischen solcher Flüssigkeiten, die einzeln keine Lösungsmittel 
für die betreffende Azetylzellulose sind, in Gegenwart von Kampfer 
oder Kampferersatzmitteln (bezw. setzt solche schon den Azetvlzel- 
luloselösungen zu) und läßt die so erhaltenen gelatinösen Massen nach 
vorheriger Weiterverarbeitung austrocknen. Zweckmäßig wendet 
man hierbei zur Lösung solche Flüssigkeitsgemische an, die die be- 
treffende Azetylzellulose nur in der Wärme lösen. Es wird dann die 
beim Erkalten der Lösungen wieder ausgeschiedene Azetylzellulose 
nach völliger oder teilweiser Abtrennung der Flüssigkeiten durch 
Erwärmen oder Verkneten in Kampfer oder Kampferersatzmitteln 
wieder gelöst. Man kann die aus Azetylzellulose, Kampferersatz- 
mitteln und dem Gemisch von Nichtlösungsmitteln erhaltenen gelati- 
nösen Massen durch Erwärmen verflüssigen und im heißflüssigen Zu- 
stande zur Erzeugung von Schichten und Ueberzügen benutzen, die 


Masse übergeführt werden. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 48 995, George Metcalfe 
in New-Plymouth (Neu-Seeland). Verfahren zur Her- 
stellungeines gegen Durchlochung widerstandsfähigen 
Materials. Ein mit einer harzigen Substanz _bestreutes faseriges 
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Material (z. B. Baumwolle) wird unter Erwärmung einer Pressung 
und hierauf behufs Wiederherstellens der beim Zusammenpressen ein- 
gebüßten Biegsamkeit und Nachgiebigkeit einem Knetprozeß unter- 
worfen. 

Oesterreichisches Patent Nr. 48996. Robert John 
Caldwell in Southampton, Fritz Peleumer in London 
und Firma Peleumatic Syndicate Limited in London. 
Verfahren zur Herstellung von elastischen, zelligen 
oder schwammigen Massen zum Füllen von Radreifen, 
Kissen u. dgl. Ein erhitztes Glyzerin-Gelatinegemisch wird durch 
Umrühren und Schlagen mit einem Gas in Schaum verwandelt und 
dieser mit einem in Gegenwart von Sauerstoff gerbenden Stoff be- 
handelt. wobei die Wirkung des Gerbstoffes durch Zusatz eines neu- 
tralen Gases oder eines reduzierenden oder sauren Stoffes einzeln 
oder gemeinsam zum Glyzerin-Gelatinegemisch eingeschränkt wird. 

K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 49009. Dr. Leo Hendrik 
Bakeland in Yonkers (U St. A.) Verfahren zur Herstel- 
lung von geformten Gegenständen aus Phenol-For- 
maldehyd-Kondensationsprodukten. Fin teilweise konden- 
siertes Reaktionsprodukt aus Phenol und Formaldehyd wird zerkleinert 
unter Druck geformt und durch Weitererhitzung in das unlösliche 
und unschmelzbare Kondensationsprodukt übergeführt. Eventuell 
wird das teilweise kondensierte Produkt mit einem Füllstoff ver- 
mischt. K. 

Schweizerisches Patent Nr. 50545. François Lebreil 
und Raoul Desgeorge in Villeurbanne (Rhone, Frankr.). 
Herstellung von Gegenständen aus Kaseinmasse. Man 
erhitzt ein Gemisch von Kasein und Azeton im Autokłaven bei über 
100° und gibt es in fein verteiltem Zustande in Wasser. Das er- 
haltene Produkt wird geformt. K. 

Britisches Patent Nr. 5931/1910. William Henry Per- 
kin in Manchester und Francis Edward Matthews und 
Edward Halford Strange in Staple Inn. Synthetische 
Herstellung von Kautschuk undvonZwischenprodukten. 
Verbindungen vom Typus des «-$-3-Trimethyl-3-hydroxypopionester 
werden durch Behandeln einer Mischung eines Ketons und eines 
a-Halogenfettsäureesters mit Zink und Wasser erhalten. Diese Ver- 
bindungen werden einem wasserentziehenden Agens unterworfen, 
wodurch Verbindungen des Typus des Trimetylacrylsäureesters ent- 
stehen, die bei der Behandlung mit einem Halogen Verbindungen vom 
Typus des «-$-Dibrom-trimethyl-propionsäureesters eingehen. Letztere 
werden hydrolysiert, geben dabei zwei Moleküle Halogenwasserstoff- 
säure ab und gehen in Isopren über. Isopren endlich wird durch 
Kondensation und Polymerisation in Kautchuk übergeführt, K. 

Britisches Patent Nr. 5932/1910. William Henry Per- 
kin, Charles Weizmann in Manchester, Francis Edward 
Matthews und Edward Halford Strange in Staple Inn 
(Engl) Verfahren zur Herstellung von Kautschuk auf 
synthetischem Wege und eines Zwischenproduktes. 
Isopren wird durch Entwässerung eines oder mehrerer Amylalkohole 
und Behandlung des oder der erhaltenen Amylene zwecks Entziehung 
zweier Wasserstoffatome mit einem Halogen erhalten. Kondensiert 
bezw. polymerisiert man das Isopren, so entsteht synthetischer Kaut- 
schuk. K. 

Britisches Patent Nr. 6486/1910. Arthur George 
Bloxam in Southampton. Herstellung von Kautschuk 
oder kautschukähnlichen Stoffen und Fermenten zu 
ihrer Herstellung. Kautschukmilchsaft wird der Einwirkung 
eines proteolytischen Ferments, das in neutraler oder schwach alka- 
lischer Lösung aktiv ist, ausgesetzt. Auf diese Weise erhält man 
eventuell beim Durchblasen von Luft oder Sauerstoff die Fermente, 
die bei der Einwirkung auf Steinkohlenteer Kautschuk ergeben. K. 

Britisches Patent Nr. 17734/1910. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Herstellung von 
Kautschuk. Man erhitzt Isopren in Gegenwart oder Abwesenheit 
von seine Polymerisation befördernden Mitteln. K. 

Britisches Patent Nr. 18 189/1910. Arthur Eichengrün 
in Berlin. Herstellung und Verwendung zelluloidähn- 
licher Massen. Azetylzellulose, Kampfer oder Kanıpferersatzmittel 
und Metallpulver, Mineralpulver (Asbest, Graphit, Hornblende), ge- 
pulvertes Glas oder dgl. werden in Gegenwart eines Lösungsmittels 
zusarmmengeknetet, getrocknet und dann geformt. 

Britisches Patent Nr. 25087/1910. Georges Raynaud 
in Paris. Industrielle Herstellung von Kautschuk. Man 
läßt auf fein verteiltes Terpentin- oder ähnliches | 
Oel Schwefelsäure von steigender Konzentration 
allmählich einwirken in Gegenwart von unvulkani- : 

‚siertem Kautschuk. Eventuell läßt man das so Ti = 
erhaltene Produkt einige Stunden in konzentrierter 
Salzsäure liegen, verdünnt alsdann und kocht das 
Ganze auf. K. 

Britisches Patent Nr. 25400/1910. Dr. 
Hermann Timpeund Johannes Gerardus 
Jurgens in Vassausingel in Holland. 
Herstellung einer plastischen Masse 
aus Kohlehydraten und Alkalialbumi- 
naten. Ein Gemisch des Albuminats und eines 
Kohlehydrats, wie Stärke oder Zellulosehydrat 
gelöst in Alkali wird geknetet, bis es eine feste 
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Masse ergibt, die getrocknet und unter hohem Druck. in Formen ge- 
preßt wird. 

Britisches Patent Nr. 29246/1910. ‚Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken, Aktiengesellschaft in Elberfeld. Her- 
stellung eines unentzündbaren, Zelluloid ähnelnden 
Stoffes. Zellulose oder Zellulosephosphoformiat wird als schleimige 
Masse aus ihren Lösungen in Ameisensäure durch Amylazetat, Amyl- 
formiat oder Alkohol, oder eine Mischung von Kohlenwasserstoff 
und Alkohol gefällt und nach Entfernung des Lösungs- bezw. Fäll- 
mittels mit Kampfer oder Kampferersatzmitteln zu einer festen, 
elastischen zelluloidähnlichen Masse verarbeitet. K 

Französisches Patent Nr. 13940 (Zusatz zu Patent 
Nr. 397051) Knoll & Co. in Ludwigshafen. Verfahren 
zum Härten von Kondensationsgemischen von Phenolen 
und Aldehyden. Man läßt Formaldehyd auf das Kondensations- 
gemisch event. in Gegenwart einer geringen Menge eines Konden- 
sationsmittels während oder vor dem Erhärten einwirken. K, 

Französisches Patent Nr. 13941 (Zusatz zu Patent 
Nr 3905657). Knoll & Co. in Ludwigshafen. Herstellung 
harzähnlicher Kondensationsprodukte ‚aus Phenolen 
und Formaldehyd. Man wendet einen Ueberschuß an Formalde- 
hyd an. K. 

Französisches Patent Nr. 427224. FrangoisEspitalier. 
Dauerhaftes Produkt zur Füllung der Luftschläuche 
von Fahrrädern u. dgl. Arabischer oder Senegalgummi wird 
in einem Autoklaven nach Zusatz einer antiseptisch wirkenden Sub- 
stanz (z. B. Salizylsäure) in destilliertem Wasser gelöst und mit einem 
weitern Stoff (Kohle, Talk, Kaolin) gemischt. 

Französisches Patent Nr. 427299, Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Herstellungvon 
vulkanisiertem Kautschuk ähnelnden Produkten. Man 
vulkanisiert die aus polymerisierten Kohlenwasserstoffen (Erythren 
u. dgl.) erhaltenen Produkte. ; 

Amerikanisches Patent Nr. 991266. Eugene D. C. 
Bayne und Lawrence A, Subers in Cleveland (V. St. A.) 
Automatische Maschine zur Herstellung ungewebter 
Schläuche auf einem in Längsrichtung bewegten Dorn. 
Der Dorn 1, welcher zwischen einstellbaren Rollen 2 geführt ist, 
wird langsam in der Achsenrichtung durch die Maschine bewegt. 
Hierbei passiert er eine Reihe von Einrichtungen, welche die ver- 
schiedenen Arbeiten zur Herstellung eines Schlauches ausführen. 
In dem Gehäuse 3, durch das der Dorn zunächst hindurchtritt, sind 
zwei Spulen 4 und 5 angeordnet, die den Dorn umkreisen. Hierbei 
wickelt sich von der einen Spule ein Kautschukstreifen ab und um 
den Dorn herum, während sich der zwischen den Windungen des 
Kautschukstreifens befindliche Zwischenstoff auf die andern Spule 
aufwickelt. In der Kammer 6 befindet sich eine Gummiervorrichtung, 
die aus einem Hohlring 7 besteht, dem aus einem Behälter 8 die 
dort unter Druck gehaltene Kautschuklösung zugeführt wird. Der 
Hohlring besitzt innen einen ringförmigen Schlitz, aus dem die Lösung 
ausfließt und die auf dem Dorn vorhandene Kautschukschicht über- 
zieht. Durch geheizte Walzen, einen Windstrom oder dergl. wird 
dafür gesorgt, daß die aufgetragene Lösung schnell trocknet. An 
dem folgenden Teil 9 der Maschine sitzen mehrere Ständer 10, die 
Spuler Il tragen, auf welche gummierte Fäden aufgewickelt sind. 
Diese Fäden sind über eine Spannvorrichtung 12 zum Schlauchdorn I 
geführt und legen sich parallel zur Schlauchachse auf die Gummi- 
schicht, in welcher Stellung sie profilierte Rollen 13 halten. Es sind 
soviel Spulen angeordnet, daß die Fäden den Dorn ringsum ein- 
schließen, die Spulenträger sind hierbei zweckmäßig in mehreren 
Ebenen hinter einander verteilt. An den Teil 9 schließt sich eine 
Kammer 14 an, in der eine Gummiervorrichtung wie in Kammer 6 
vorgesehen ist. Das folgende Gehäuse 15 enthält Spulenträger, die 
um die Achse des Dornes I rotieren. Von ihren Spulen 16 werden 
dabei gummierte Fäden abgezogen, die nach Passieren einer Spann- 
vorrichtung 17 über Profilrollen zum Dorn gelangen, um den sie 
schraubenförmig gewickelt werden. Hinter dem Gehäuse 15 befindet 
sich wieder eine Gummiervorrichtung und anschließend daran ist eine 
dem Gehäuse 15 gleiche Einrichtung angeprdnet, diese rotiert jedoch 
im entgegengesetzten Sinne wie der Spulenträger im Gehäuse 15, 
so daß die erhaltene Fadenwicklung ebenfalls entgegengesetzt um 
den Dorn läuft Nach Passieren einer vierten Gummiervorrichtung 18 
gelangt der Schlauch in die Kammer 19, in der mittels einer Ein- 
richtung wie im Gehäuse 3 die äußere Schlauchdecke, die aus Kaut- 
schuk, gummiertem Segeltuch usw. bestehen kann, aufgebracht wird 
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Der Schlauch ist nunmehr zur Vulkanisation fertig, er wird jedoch | worden ist, das heißt, Japan hat die Verpflichtung auf sich genommen, 


- vorher zweckmäßig durch eine Einwickelvorrichtung, die den in den 
Gehäusen 3 und 19 enthaltenen entspricht, mit Stoffstreifen in der 
üblichen Weise eingewickelt. An Stelle eines aus einem starren 
Rohr bestehenden Dornes kann auch ein Schlauch benutzt werden, 
der mit Preßluft, Wasser und dergl. gefüllt ist. In diesem Falle 
kann die Vulkanisation in einem kleinen Vertikalkessel ausgeführt 
werden, da der Schlauch sich in Spiralen legen läßt. Bei einem 
starren Dorn muß der übliche lange Horizontalkessel benutzt werden. 
Die Steigung der Fadenwicklung kann beliebig eingestellt werden, 
ebenso die Anzahl der Wicklungen eine verschiedene sein. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 92250. Isaiah L. Roberts 
in Lockport. Herstellung säure- oder alkalibeständiger 
Artikel. Holzgegenstände werden teilweise karbonisiert durch die 
Masse hindurch, und die entstandenen Poren mit einem widerstands- 
fähigen Material (Wachs, Paraffin, Teer, Asphalt usw ) ausgefüllt. K. 
Amerikanisches Patent Nr. 993626. Wilhelm van der 
Heyden in Amsterdam. Oesterreichisches Patent Nr. 
48 997. Naamlooze Vennootschap Allgemeene Uitvinding 
Exploitatic Maatschappy in Amsterdam. Herstellung 
einer elastischen kautschukähnlichen Masse aus tie- 
rischen Stoffen. Fische, Mollusken, Haifische, Störe usw. wer- 
den in Wasser erhitzt, filtriert, die Lösungen durch Säure von Eiweiß- 
stoffen befreit, eingedampft und die Rückstände nach eventuellem 
Zusatz von Kautschuk mit Schwefel vulkanisiert. K. 
= Amerikanisches Patent Nr. 994922. Edouard Heckel 
in Marseille. Masse. Die Masse besteht aus einem Gemisch 
von Stärke und Amylopektin enthaltenden Mehlen (Stärke, Reis). 
Kaliumbichromat, Portlandzement und Wasser und dient als Binde- 
mittel für Kohlen, Schlacken usw, K. 
Amerikanisches Patent Nr. 995227. Clarence J]. Crum 
in Ottawa (U. St. A.) Masse. Flachssamen, Graphit, Ruß, Ni- 
trobenzol und Schwefelkohlenstoff werden miteinander gemischt und 
dann die organischen Substanzen daraus entfernt. Die Masse soll 
das Leckwerden und Rosten der Automobilradiatoron verhindern, K. 
Amerikanisches Patent Nr, 996191. Lorenz Ach in 
Mannheim. Verfahren zur Herstellung plastischer 
Massen. Man läßt auf Pyroxylin,. Methylenglyzerin, Triaceton- 
mannit oder andere Kondensationsprodukte von Aldchyden oder Ke- 
tonen mit Glycol, Erythrit, Adonit. Arabit usw. einwirken. K. 


Wirtfchaftlihe Rundidau. 


Der neue Handelsvertrag zwischen dem Deutschen Reiche 
und Japan. Am 16. Juli d. J. ist der zwischen dem Deutschen Reiche 
und Japan abgeschlossene Handelsvertrag vom 4. April 1896 und die 
Nachtragskonvention nebst zugehörigem Tarif vom 26. Dezember 1898 
durch Kündigung vonseiten der Japaner außer Kraft getreten. Der 
Abschluß eines neuen Vertrages mit Japan und die erforderliche Be- 
ratung in den deutschen Parlamenten ließ sich nach Lage der Ver- 
hältnisse bis zum 16. Juli d. J. nicht möglich machen. Um zu ver- 
hindern, daß in unseren Handelsbeziehungen zu Japan ein vertrags- 
loser Zustand eintreten würde, war der deutsche Bundesrat durch 
ein Gesetz ermächtigt worden, für den Fall des Zustandekonımens 
eines Handelsvertrages mit Japan denselben vorläufig in Kraft zu setzen. 

Aehnlich liegt es mit den rechtlichen Beziehungen zu Japan 
auf den Gebieten des Konsulatwesens, der Auslieferung und der 
sonstigen Rechtshilfe in Strafsachen, sowie des Rechtsschutzes und 
der Rechtshilfe in bürgerlichen Angelegenheiten. Diese Beziehungen 
sind bisher durch einzelne Bestimmungen des Handels- und Schiff- 
fahrtsvertrages, durch den Konsularvertrag und durch das gleichzeitig 
mit diesem vereinbarte Protokoll geregelt. Um auch hier einen ver- 
traglosen Zustand zu vermeiden, bedurfte es gleichfalls einer Ermäch- 
tigung des Bundesrates zur vorläufigen Inkraftsetzung der über diese 
Materien zu trefienden Vereinbarungen. 

Japan verfolgte bei der Aufstellung seines neuen Zolltarifes vom 
14. April 1910 und durch die Kündigung aller seiner Handelsverträge 
die ausgesprochene Absicht, volle Zollautonomie zu erreichen. Dieses 
Ziel war infolgedessen auch seitens Japans schon bei seinem unter 
dem 3. April 1911 mit England abgeschlossenem Vertrage im Auge 
behalten worden. 

Zuerst zeigte sich Japan wenig geneigt. mit Deutschland einen 
Tarifvertrag abzuschließen. Uns sollte lediglich die Meistbegünsti- 
gung zugestanden werden, die aber nur geringe Bedeutung besitzt. 
Wir wären dann nur in den Mitgenuß der Großbritannien einge- 
räumten wenigen Tarifermäßigungen getreten. Nach langen Ver- 
handlungen ist es dennoch gelungen, mit Japan einen Tarifvertrag 
abzuschließen. Der neue deutsch-japanische Handelsvertrag ist nach 
dem Muster des englisch-japanischen Handelsvertrages abgeschlossen 
worden. Was die tarifarischen Zugeständnisse anbetrifft, diein dem 
neuen deutsch-japanischen Handelsvertrage vereinbart worden sind, 
so beziehen sich dieselben auf beiden Seiten auf Erzeugnisse, die 
für uns nicht in Frage kommen. Bemerkt soll nur werden, daß der 
Zoll auf Indigo, künstlicher, trocken, der Tarifnummer 237, der tarif- 
mäßig 40,00 Yen für 100 Kin beträgt, in dem Vertrage gebunden 
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den Zoll auf Indigo, künstlich, trocken, während der Dauer des Ver- 
trages nicht zu erhöhen. Was die den Japanern zugestandenen Zu- 
geständnisse im deutschen Zolltarif anbetrifft, so sind hier verschiedene 
Zollsätze über den Rahmen des bisherigen deutschen Vertragstarifes 
hinaus ermäßigt worden. Allerdings handelt es sich hierbei um Zu- 
geständnisse, die der deutschen Industrie wohl kaum Schaden zu- 
fügen werden, da es sich um Spezialartikel handelt, die nur in Japan 
hergestellt werden können, wenn sie auch hier und da im Inlande 
nachgearbeitet werden. 

Das deutsch-japanische Handelsabkommen ist bereits am 17. luii 
d. Js. in Kraft getreten. Es soll in Kraft bleiben bis zum 31. De- 
zember 1917. Nach dem Gesetz betreffend die vorläufige Regelung 
der Handelsbeziehungen zu Japan ist ein neu mit Japan abzuschließen- 
der Handelsvertrag dem deutschen Reichstage bei seinem nächsten 
Zusammentritt im Herbst ds. Js. vorzulegen. Wenn der Reichstag 
bis zum 31. März 1912 seine Zustimmung nicht erteilt hat, ist der 
Vertrag spätestens bis zum 31, Dezember 1912 außer Wirksamkeit 
zu setzen. Infolgedessen konnte die deutsche Regierung keinen 
Vertrag mit Japan abschließen, der nicht die Möglichkeit gewährte, 
den Vertrag am 31. März 1912 außer Kraft treten zu lassen. Diese 
Befugnis haben sich dann auch die beiden vertragschließenden Teile 
vorbehalten. 

Für die Außerkraftsetzung des Vertrages im Falle der Versagung 
der Genehmigung ist eine längere Frist vorgesehen, weil bei der langen 
Dauer der Transporte, die den Abschluß der Geschäfte auf lange 
Zeit hinaus erfordert, dem Handel genügend Zeit gelassen werden 
muß, sich auf den ‘Wechsel der Verhältnisse vorzubereiten. Dieselbe 
Frist war für eine Außerkraftsetzung der Vereinbarungen vorzusehen, 
weil sich auch die rechtlichen Beziehungen über längere Zeit zu er- 
strecken pflegen. 

Die Japanische Regierung hat auf Grund des neuen Tarifes 
mit den Vereinigten Staaten von Amerika und mit Großbritannien 
neue Handelsverträge geschlossen. Der Vertrag mit den Vereinigten 
Staaten am 21. Februar d. Js. enthält von keiner Seite Tarifzureständ- 
nisse. Mit dem Vertrage mit Großbritannien vom 3. April 1911 sind 
japanischerseits Zollermäßigungen für Anstrichfarben, Leinen- 
garn, gewisse Baumwollengewebe, einige Arten Wollen- und Halb- 
wollengewebe, Roheisen und einige Sorten Eisenblech gewährt, wo- 
gegen Großbritannien die Bindung der Zollfreiheit für rohe 
japanische Seidengewebe (sogenannte Habutae) und Taschentücher 
daraus, für Rohkupfer, Stroh- und andere Geflechte, Kampfer und 
Kampferöl, Körbe (einschließlich Koffer) und Korbflechtwaren aus 
Bambus, Matten und Mattenstoffe aus Binsen, Lackwaren mit japa- 
nischem Lack überzogen, Rüböl und Zellenschmelzarbeiten zu- 
gesteht. J. B. 


Amtliche Zolltarif-Auskünfte und -Entscheidungen in Deutschland. 

Tarifnummer 166, 167 und 166 Anmerkung. Okumiöl. In 
Fässern. Zollsatz 10 Mk., vertragsmäßig 9 Mk. für einen Doppel- 
zentner, in anderen Behältnissen 20 Mk. für einen Doppelzentner, in 
Fässern, amtlich ungenießbar gemacht, Zollsatz 4 Mk. für einen 
Doppelzentner. Ein ziemlich leichtflüssiges, etwas trübes, heilgelbes, 
nicht wohlriechendes, fettes Oel, welches nach der als glaubhaft 
erachteten Angabe des Fragestellers aus den Samen der Perilla ocv- 
moides gewonnen ist und bei der Lackbereitung als Ersatz für Leinol 
und chinesisches Holzöl dıenen soll. Die Ware ist als nicht besonders 
genanntes fettes Oel zu verzollen. Amtliches Warenverzeichnis, Stich- 
wort „Oele“, Ziffer 1b. Herstellungsland ist Japan. Die von der 
Kaiserlich Technischen Prüfungsstelle nachträglich vorgenommene 
Untersuchung einer Probe des sogenannten Okumiöls hatte folgendes 
‚rgebnis: Dichte bei 15° C = 0,9340, Dichte bei 20° C = 0.9303, 
Lichtbrechung 1,4/98 bei 25° C, Jodzahl 168,6, Azetylverseifungszahl 
212,8, Azetvlsäurezahl 106,2, Azetylzahl 106,6, Verseifungszahl 193.7. 
Hiernach hält die genannte Prüfungsstelle für erwiesen, daß es sich 
um ein Perillaöl handelt. Sie fügt hinzu, daß das Oel offenbar beim 
Lagern und Versenden viel Sauerstoff aus der Luft aufgenommen 
habe, was durch die hohe Azetylzahl und die entsprechende Erniedn- 
gung der Jodzahl angezeigt werde. Als Speiseöl sei Oel von Be 
schaffenheit der Probe wegen seines üblen Geschmackes ohne um- 
ständliche Reinigung in Deutschland nicht verwendbar. 


-Tarifnummer 239, Bellitol (Oel zur Holzkonservierunen. 
Zollsatz 10 Mk., vertragsmäßig 6 Mk. für einen Doppelzentner. Die 
als Bellitol bezeichnete und zur Holzkonservierung bestimmte Ware 
besteht in einer braunen, mineralölartigen Flüssigkeit mit der Dichte 
0,885 (bei 15° C), die mit Wasser nicht mischbar ist, an dünnen 
Weingeist aber kleinere Mengen von aromatischen Stoffen abvibt 
Ihr größter Teil ist Mineralöl mit der Dichte 0,888 (bei 15° C). Bein 
Schütteln mit Dimethylsulfat scheidet sich etwa die gleiche Menge 
als gelbliche, blaufluoreszierende Flüssigkeit ab. Ein Aschengehait 
ist nicht nachweisbar. Da sonach die Ware in einer Lösune von 
ganz geringen Mengen aromatischer Stoffe in einem Mineralöl be- 
steht, dessen Dichte den Wert 0,830 (bei 15° C) übersteiet, ist sie 
mit Rücksicht auf die Beschaffenheit des Mineralöls der Tarifnummer 
239 zuzuweisen und mit 10 Mk., vertragsmäßig 6 Mk. für einen Doppei- 
zentner zollpflichtig. Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort .Minera!- 
öle“, Ziffer la und Vorbemerkung 9 sowie Anleitung für die Zol- 
abfertigung, Teil HI, 374, Absatz 2. Herstellungsland ist Oesterreich. 
Die Kaiserlich Technische Prüfungsstelle hat das Bellitol nachträgiich 
untersucht und folgendes Gutachten abgegeben: Das „Bellitoi= be- 
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nannte Holzkonservierungsmittel ist ein rotbraunes Oel von mineral- 
ölartigem Geruche. Beim Abkühlen bleibt es bis etwa 0° C dünn- 
flüssig, ist bei — 5° C zähflüssig und bei — 10° C salbenartig. Die 
Dichte bei 15° C beträgt 0,887, der Brechungsindex 1,4912, Freie 
Säuren, verseifbare Stoffe und Seifen waren nicht nachzuweisen. 
Durch konzentrierte Schwefelsäure oder Salpetersäure sowie durch 
96 °jo haltenden Weingeist wurden nur geringe Mengen des Oeles 
gelöst. Phenole waren in nachweisbarer Menge nicht vorhanden. 
Die Jodzahl betrug 12,2. Bei der Destillation gingen die ersten An- 
teile wenig unter 300° C über. Der größte Teil der Probe destillierte 
zwischen 300 und 350° C. Danach ist die Ware ein hochsiedendes, 
aus Mineralöl hergestelltes Erzeugnis und würde nach der Tarifnum- 
mer 239 mit 10 Mk., vertragsmäßig mit 6 Mk. für einen Doppelzentner 
zu verzollen sein. 

Tarifnummer 610. Hornstäbe. Zollsatz 10 Mk. für einen 
Doppelzentner. Nach der Angabe des Fragestellers besteht die Ware 
in gepreßter Schafhornmasse, die aus Schafhorn und Schafhornspänen 
durch Aufweichen und durch Pressen in Formen hergestellt ist. Muster 1 
hat die Form von eckigen Stäben von etwa 15 cm Länge, etwa 3,5 cm 
Breite und ungleichmäßiger, bis zu 1 cm Dicke, Muster 2 diejenige 
von ungleichmäßigen, runden, an einem Ende etwas abgebogenen 
Stäben von etwa l4 cm Länge und nicht ganz 2 cm Dicke. Bei 
beiden Mustern ist die Masse von gelblich-braunem durchscheinenden 
Aussehen und zeigt beim Spalten und Ablösen von Streifen die 
Faserung von Horn. An einem der Muster lassen sich durch Reißen 
papierdünne Streifen von der Länge des Musters abtrennen. Auch 
zeigten die Muster die in der Längsrichtung verlaufende gleichmäßige 
Faserung von Horn, welche bei der Herstellung aus Ilornabfällen oder 
Klauen nicht in gleicher Weise zutage treten können, Die runden 
Stäbe (Muster 2) zeigen an den Längsseiten Preßnähte, die flachen 
Stäbe (Muster 1) an den Seiten aufwärts gepreßte dünne Ränder und 
an einem Ende einen nasenartigen Ansatz von der Preßzange. Die 
Oberfäche ist rauh und uneben und zeigt keine weitere Bearbeitung. 
Hiernach kann es sich nicht, wie nach der Angabe des Fragestellers 
in Frage kommen würde, um aus tierischen Abfällen (Schafhornspäne 
oder Klauen) hergestellte Hornmasse handeln, welche nicht das faserige 
Gefüge und die Zähigkeit des Horns besitzt, sondern um Tierhorn, 
das nach erfolgter Erweichung unter der Einwirkung von Hitze in 
Stabform gebracht worden ist. Waren von Beschaffenheit der Probe 
sind daher als rauhe, unebene Hornstäbe aus Tierhörnern zu verzollen. 
Amtliches Warenverzeichnis, Stichwort „Hornstäbe“, Absatz Il. Die 
Ware soll zur Herstellung von Netzhaken, Glasrollen, Fensterzug- 
schrauben, Storeösen usw. Verwendung finden. Herstellungsland ist 
Frankreich. Das Königlich Württembergische Steuerkollegium, Ab- 
teilung für Zölle und indirekte Steuern, in Stuttgart hat noch folgende 
Erläuterungen zu der vorstehenden Auskunft gegeben. Die eigenartige 
Form der Hornstäbe ist darauf zurückzuführen, daß die aufgeweichten 
Tierhörner zur Erzielung eines gleichmäßig festen, bearbeitungsfähigen 
Gefüges mit heißen Preßzangen in Stabform gepreßt werden. Beide 
Muster zeigen deutliche Spuren der Preßzangen. Sie unterscheiden 
sich nur in der Form der Stäbe. Das eine Muster ist flach und eckig, 
das andere ist rund. Die runde Form ist in einem stumpfen Winkel 
abgebogen; anscheinend bestehen die runden Muster je nur aus einer 
Hälfte der in der Mitte gleich nach der Herstellung in weichem, 
warmem Zustand in zwei Teile geteilten U-förmigen Form. Bei den 
flachen Stäben fehlt jeder Anhaltspunkt für die Annahme, daß sie 
eine bereits auf die künftige Verwendung hinzielende Formgebung 
erhalten haben. Die runden Stäbe erinnern bei oberflächlicher Be- 
trachtung an die Form von Stock- und Schirmgriffen. Da aber die 
Stäbe nicht rechtwinklig, sondern in einem stumpfen Winkel abgebogen 
sind, erscheint die Formgebung für diesen Verwendungszweck nicht 
geeignet. Die stumpf abgebogene Form macht die Abdrehung der 
Stäbe zu Schirmgriffen unmöglich. Von den Waren, zu deren Her- 
stellung die Hornstäbe verwendet werden, hat der Antragsteller seiner- 
zeit fertige Muster vorgelegt; für sämtliche war die Form der Stäbe, 
abgesehen davon, daß die dickeren Formen aus den flachen Stäben 
nicht hätten gedreht werden können, ohne Bedeutung; anscheinend 
wird zur Vermeidung größerer Abfälle für stärkere Oesen und Rollen 
die Form runder Stäbe gewählt. 

Tarifnummer 88, 330 und 336. Zollbehandlung von Holz- 
kohlenpulver. Bei der Verzollung von Holzkohlenpulver, beson- 
ders bei solchem mit verminderter Alkaleszenz, sind fortgesetzt 
Meinungsverschiedenheiten hervorgetreten. Im Einvernehmen mit der 
Königlich Preußischen und der Hamburgischen Regierung hat der 
Reichskanzler (Reichsschatzamt) deshalb die Frage der Zollbehandlung 
von Holzkohlenpulver durch die Kaiserlich Technische Prüfungsstelle 
eingehend prüfen lassen. Nach dem Ergebnisse dieser Prüfung ist 
er zu der Auffassung gelangt, daß Holzkohlenpulver, falls bei ihm 
eine Verminderung der Alkaleszenz durch Auslaugen stattgefunden 
hat, oder falls ihm Ruß, Mineral- oder Teerfarbstoff zugesetzt sind, 
nicht mehr der gepulverten Holzkohle zuzurechnen, sondern als zu 
Farben vorgerichtet anzusehen, daß dagegen ein Zusatz von Stein- 
kohlen- oder Kokspulver nicht als eine Vorrichtung zu Farben zu 
betrachten ist. Hiernach würde Holzkohlenpulver, bei dem eine Ver- 
minderung der Alkaleszenz durch Auslaugen stattgefunden hat, ferner 
solches, dem Ruß, Mineral- oder Teerfarbstoffe zugesetzt sind, beim 
Eingange in für den Kleinverkauf bestimmten Aufmachungen nach 
der Tarifnummer 336 mit 20 Mk. und beim Eingang in nicht für den 
Kleinverkauf bestimmten Aufmachungen. wie Frankfurter Schwarz. 
nach der Tarifnummer 330 mit 5 Mk. für einen Doppelzentner zu 
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verzollen sein, während Holzkohlenpulver, dem nur Steinkohlen- oder 
Kokspulver zugesetzt ist, ohne Rücksicht auf die Aufmachung nach 
der Tarifnummer 88 zollfrei zu belassen sein würde. Mit Rücksicht 
auf die Schwierigkeit der Unterscheidung bei fein vermahlener Holz- 
kohle möchte sich bis zur Gewinnung weiterer Erfahrungen empfehlen, 
die Untersuchung in jedem Falle durch einen Chemiker vornehmen 
zu lassen. Die genannten Regierungen sind der Auffassung des 
Reichskanzlers (Reichsschatzamt) beigetreten. Eine entsprechende 
Aenderung des Warenverzeichnisses wird bei der nächsten Gelegen- 
heit herbeigeführt werden. Der Reichskanzler (Reichsschatzamt) hat 
die Bundesregierungen mit eigener Zollverwaltung durch Rundschreiben 
ersucht, im Falle des Einverständnisses die Zollstellen ihrer Verwal- 
tungsgebiete anzuweisen, schon jetzt hiernach zu verfahren. 
Tarifnummer 588. Zollbehandlung von Geflechten aus 
vorgebleichtem Stroh. Ueber die Zollbehandlung von Geflechten 
aus vorgebleichtem Stroh sind wiederholt Zweifel und Meinungsver- 
schiedenheiten hervorgetreten. Teils wurden derartige Erzeugnisse 
zolltarifarisch den ungebleichten Strohgeflechten gleichgestellt und 
nach der Tarifnummer 588 zollfrei belassen. teils wurden sie mit 
Rücksicht darauf, daß eine Grenze, bis zu welcher vorgebleichte 
Strohgeflechte noch als roh (ungebleicht) anzusehen sind, nur schwer 
gezogen werden kann, ohne Unterscheidung als gebleichte Geftechte 
angesehen und. mit dem Satze von 8 Mk., vertragsmäßig 6 Mk. für 
einen Doppelzentner, der genannten Tarifnummer zugewiesen. Die 
Angelegenheit hat Veranlassung gegeben, Gutachten der beteiligten 
Industrie einzuholen. Nach den vorliegenden Aeußerungen erhalten 
die sogenannten vorgebleichten Strohgeflechte ihre hellere Farbe nicht 
durch ein regelrechtes. Bleichverfahren, sondern nur durch eine 
gründliche Reinigung (durch Waschen, Schwefeln oder Einweichen 
in Kleesalzlösung und nachfolgendem Schwefeln, seltener durch eine 
kurze Behandlung mit Chlor) und liegt es im Interesse der inländischen, 
Strohgeflechte verarbeitenden Industrie, daß die in Rede stehenden 
Geilechte als roh (ungebleicht) angesehen werden. Der Reichskanzler 
(Reichsschatzamt) hält es deshalb in Uebereinstimmung mit den be- 
teiligten Königlich Preußischen Ressortministern für zulässig, Geflechte 
der bezeichneten Art den rohen (ungebleichten) Strohgeflechten gleich- 
zustellen und nach der Tarifnummer 588 zollfrei zu lassen. Er hat 
deshalb die Bundesregierungen mit eigener Zollverwaltung durch Rund- 
schreiben ersucht, im Falle des Einverständnisses die Zollbehörden 
ihrer Verwaltungsgebiete mit entsprechender Anweisung zu versehen. 
Eine entsprechende Ergänzung des Warenverzeichnisses zum Zolltarif 
wird seinerzeit angeregt werden. Durch das in vorstehender Mit- 
teilung angezogene Schreiben ist die Gleichstellung der vorgebleichten 
Strohgeflechte mit den rohen Strohgeflechten angeregt worden. Eine 
Bundesregierung hat darauf als wünschenswert bezeichnet, den Ab- 
fertigungsbeamten bestimmte Merkmale für die Unterscheidung der 
gebleichten Strohgeflechte von den vorgebleichten an die Hand zu 
geben. Der Reichskanzler (Reichsschatzamt) ist deshalb mit den 
Königlich Preußischen Ressortministern ins Benehmen getreten. Nach 
dem Ergebnis der angestellten Erhebungen lassen sich — wie ein 
von den genannten Ministern gebilligtes Gutachten der Königlich 
Preußischen Technischen Deputation für Gewerbe bestätigt — auch 
nur einigermaßen sichere Merkmale für die Unterscheidung der in 
Rede stehenden Strohgeflechte nicht angeben. Zur Behebung der 
bei der Zollabfertigung solcher Geflechte entstehenden Schwierig- 
keiten bleibt daher nur übrig, den in Betracht kommenden Zollstellen 
Muster von gebleichten und vorgebleichten Strohgeflechten zuzustellen, 
Der Königlich Preußische Minister für Handel und Gewerbe ist bereit, 
wegen Beschaffung solcher Mustertypen mit den betreffenden In- 
dustriellen in Verbindung zu treten. Der Reichskanzler (Reichs- 
schatzamt) hat die Bundesregierungen mit eigener Zollverwaltung 
durch Rundschreiben ersucht, den für ihr Verwaltungsgebiet erforder- 
lichen Gesamtbedarf an Mustergeflechten und diejenige Verteilungs- 
stelle ihm mitzuteilen, an welche die Muster zu senden sind. 
Tarifnunmmer 395. Einfuhr von Abfällen von zweimal 
gezwirnter, gefärbter künstlicher Seide unterirreführen- 
der Bezeichnung. Beim Hauptzollamt in Elberfeld gingen im 
Januar 1911 aus Belgien sechs Säcke im Gesamtgewichte von 15 
Doppelzentner ein, welche nach der Inhaltserklärung mit Seidenab- 
fällen gefüllt sein sollten. Bei der zollamtlichen Beschau ergab sich, 
daß drei Säcke zollfreie Abfälle von Rohseide, die anderen drei Säcke 
aber Abtälle von zweimal gezwirnter, gefärbter künstlicher Seide 
enthielten, die gemäß Anmerkung zu 21c des Stichwortes „Abfälle“ 
und Ziffer 2b des Stichwortes „Seide“ des Warenverzeichnisses nach 
der Tarifnummer 395 mit 90 Mk. für einen Doppelzentner zollpflichtig 
waren. Der Empfänger hat indessen die Verzollung mit der Bemer- 
kung abgelehnt, daß er derartige Seidenabfälle bisher stets zollfrei 
erhalten habe, und die Ware wieder nach Belgien zurückgesandt. 
Ausgeschlossen erscheint nicht, daß ihre zollfreie Einbringung bei 
einer anderen Zollstelle versucht wird. ; 
Tarifnummer 410. Metalltüll aus Kunstseide. Zollsatz 
einschließlich des Zollzuschlages 880 Mk., vertragsmäßig 840 Mk. für 
einen Doppelzentner. Die als Metalltüll bezeichnete Ware ist auf 
dem Kettenwirkstuhl aus Kunstseide und Aus Baumwollengespinst, 
das nicht vollkommen mit Lahn umsponnen ist, hergestellt, sie stellt 
sich als ein undichtes, gemustertes Fadengebilde dar, das infolge der 
Umrahmung der Hauptzellen mit Maschengebilden oder, kleinen 
Zellen eine genügende Musterung aufweist, um als Spitzenstoff an- 
gesprochen und verwendet zu werden. Die Ware ist daher als ge- 
wirkter Spitzenstoff teilweise aus Seide (Kunstseide) in Verbindung 
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mit Metallfäden nach der Tarifnummer 410 zum Satze von 800 Mk. 
für einen Doppelzentner mit einem Zuschlage von 10 Prozent, ver- 
tragsmäßig 5 Prozent für die Metallfäden zollpflichtig. Amtliches 
Warenverzeichnis Stichwort „Spitzenstoffe“ Ziffer la und Allgemeine 
Anmerkung 3 zu Ziffer I. Die Ware soll zum Ausputz von Kleidern 
Verwendung finden. Herstellungsland ist Frankreich. 

Tarifnummer 394. Einmal gezwirnte, gefärbte künst- 
liche Seide. Zollsatz 60 Mk. für einen Doppelzentner. Die als 
gefärbte Kunstseide für Schiffchenstickerei bezeichnete Ware besteht 
aus Kunstseide, und zwar aus zwei durch Zwirnen in einer rechts- 
gängigen Schraubenrichtung zusanımengedrehten Fäden, deren Einzel- 
fäden zusammengelegt. aber nicht gezwirnt sind. Sie ist auf kleine 
Holzrollen gewickelt. die für den Einzelverkauf bestimmt sind. Als 
Seidenzwirne in Aufmachungen für den Einzelverkauf (Tarifnummer 
399) kann die Ware mit Rücksicht auf die Anmerkung zu 5 des 
Stichwortes „Seide* des Warenverzeichnisses nicht angesprochen 
werden. Sie ist als einmal gezwirnte, gefärbte künstliche Seide zu 
verzollen. Amtliches Warenverzeichnis Stichwort „Seide“ Ziiter 2a. 
Die Hlolzrollen gehören zum Reingewichte der Ware. Taraordnung 
Paragraph 4 Absatz 3 Ziffer 1. Herstellungsland ist Belgien. J. B. 


Tedıniide Notizen. 


D. Sandmann, Gewinnung von Kautschukmilch von Mani- 
hot Glaziovii in Ostafrika. (Grundidee von Kalway Bamber in 
Colombo). (Beihefte zum Tropenpflanzer, Nr. 3, 1911). 

In die Rinde des Stammes wird auf jeden Zentimeter Umfang 
desselben eine Rinne von 2 mm Tiefe in einer Höhe von 2m bis 
an den Boden eingeschnitten; hierzu benutze ich ein Instrument, 
welches einen Schutz gegen zu tiefes Einschneiden besitzt. Die 
äußere Rinde bis auf 2 mm enthält wenige oder gar keine Kaut- 
schukmilch führenden Kanäle; die Rinnen dienen auch nicht dazu, 
Milchausfluß zu erzeugen, sondern lediglich, das Ablaufen der Milch 
zu sichern und zu fördern. Ein Baum von etwa 50 Zentimeter Um- 
fang erhält demnach 50 nebeneinander vertikal herablaufende Rinnen. 
Oberhalb dieser Rinnen, also in 2 m Höhe, wird ein Drahtring mit- 
tels Oesennägeln so um den Stamm befestigt, daß der Drahtring 
durch die Oesen der Nägel in etwa Il cm Abstand vom Stamm ge- 
halten wird. Das eine Ende des Drahtes läßt man etwas länger 
stehen und biegt es nach oben, so daß man einen Becher darüber 
gestülpt aufbewahren kann. An den Drahtring wird ein Tropfgefäß 
in Form einer Düte von 50 bis 60 cbcem Inhalt gehängt; dieses 
Tropfgefäß in Dütenform hat an seiner Spitze ein rımdes Loch, in 
welches ein runder Draht gehängt ist, der nur so viel Oeffnung läßt, 
daß etwa Il!/s cbem Flüssigkeit pro Minute heraustropfen können. 
Das Tropfgefäß kann nun beliebig an dem Drahtring über jede an 
dem Stanm angebrachte Rinne geschoben werden, und der aus 
dem Tropfgefüß heraushängende Draht wird in die betreffende Rinne 
gelegt, um die heraustropfende Flüssigkeit dorthin zu leiten. Am 
unteren Ende des Stammes, wenige Zentimeter über dem Boden. 
wird unter der Rinne, in welcher an dem betreffenden Tage Milch 
gezapft werden soll, eine Ablaufrinne in die Baumrinde gedrückt. 
welche an dieser Seite 3 cm breit ist und nicht nur die in dieser 
Rinne herablaufende Milch. sondern auch die etwa durch irgend- 
welche Beschädigungen der Rinne in die Nachbarrinne ausbrechende 
Flüssigkeit mit aufnehmen kann. Unter diese Ablaufrinne wird ein 
Auffangbecher gesetzt. der einen Inhalt von etwa 100 cbem hat und 
aus nicht oxvdierendenm Material gefertigt ist: sehr vorteilhaftes 
Material ist Holzpreßstoff. mit säurebeständigem Lack überzogen. 
Man kann aber auch, wo solche vorhanden, halbe Kokosnußschalen 
verwenden, welche innen mit Sandpapier glatt gerieben sind. Das 
Zapfen der Bäume erfolgt durch horizontale Stiche, die 10 mm breit 
und 5 mm tief sind; diese werden in der ganzen Länge der ein- 
geschnittenen Rinne in Abständen von 2 bis 4cm je nach Stärke 
und Alter der Bäume gemacht. Um die Stiche schnell und sicher 
auszuführen, benutzt man ein Holzinstrument und einen Holzhanımer. 
An dem Instrument sind vier bis sechs kleine Messer in Abständen 
von 2, 3 oder 4 cm voneinander angebracht; die Messer haben eine 
Schnittiefe von 5 mm und eine Breite von 10 mm. Sie sind an den 
Ecken abgerundet und ganz besonders dünn gehalten. Der Holzgriff, 
im rechten Winkel zur Länge des Instruments stehend, hat nicht 
nur den Zweck, das Instrument gegen die Rinne zu halten, sondern 
auch die durch Hammerschlag in die Baumrinde eingetriebenen 
Messer in ganz gleicher Lage bequem wieder aus den gemachten 
Schnitten zu entfernen. Die in die Rinde eingetriebenen dünnen 
Messer hinterlassen, wenn sie in derselben Lage wieder herausge- 
zogen werden, nur ganz minimale Narben; ‚es entsteht aber kein 
Verknorpeln der Rinde, wie es eintreten würde, wenn man die 
Wunde weiter öffnen wollte, oder gar das Cambium und das Holz 
verletzen würde. Die horizontal zum Wuchs des Baumes stehenden 
Schnitte haben auch nicht die Neigung wie vertikal laufende, sich 
mit dem Stärkerwerden des Baumes weiter zu öffnen, sondern 
schließen sich sofort, nachdem der Druck in den Kanälen und damit 
der Milchausfluß aufgehört hat. Anderseits aber werden fast alle an 
dieser Stelle in der Rinde befindlichen Milchkanäle geöffnet, weil 
die Manihotrinde immer nur eine Dicke von 5 bis 6 mm besitzt. Die 
austretende Milch fließt nun die eingeschnittene Rinne herunter 
über die Ablaufrinne in den Auffangbecher. Um das Ablaufen des 
Milchsaftes zu unterstützen, werden in den Tropfbecher etwa 30 cbem 
Wasser gegossen, und dieses spült während 20 Minuten alle aus den 
Schnitten austretende Milch in den Auffangbecher herunter. In 
Fällen, in welchen die Milch besonders stark zum Koagulieren neigt, 
kann dem Wasser, welches in das Tropfgefäß gegossen werden soll, 
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!/a2°Jo käufliche Ammoniaklösung zugefügt werden. Hierdurch wird 
das Koagulieren der Milch noch stärker verhindert. 

Die aus den Auftangbechern gesammelte und mit Wasser ver- 
dünnte Milch wird in einen Holz- oder Holzstoffeimer zusammen- 
gegossen und nach der Verarbeitungsstelle gebracht. Dort wird 
sie mittels eines Roßhaarsiebes von hineingefallenen Verunreinigungen 
befreit, mit einem Desinfektionsmittel, z. B. Purub, vermischt und 
in Gefäße, welche der Form entsprechen, in der man den Kautschuk 
gewinnen will, gegossen, um zu koagulieren. Die nach kurzer Zeit 
koagulierte Masse wird dann zwischen gleichschnell laufenden Walzen 
zu 2 bis 3 mm dicken Platten ausgerollt und, soweit wie mechanisch 
möglich, von Wasser befreit. Durch eigene Kontraktion der Kaut- 
schukkügelchen tritt aber weitere Feuchtigkeit an die Oberfläche 
der Kauschukplatte, und es ist deshalb vorteilhaft, diese Kautschuk- 
platte für einige Minuten in heißes Wasser von etwa 80° zu bringen, 
um diese Feuchtigkeit, die wenn sie auf der Platte trocknet, färbend 
wirkt, zu extrahieren. Die Platten werden dann zum Trocknen in 
luftige schattige Räume gehängt, wo sie in normaler Temperatur 
nach zwei bis drei Tagen ein transparentes Aussehen angenommen 
haben und versandfertig sind. 

Es kommt aber während der tockenen Jahreszeit und in niedri- 
gen Lagen, besonders aber, wenn das Zapfen während der heißen 
Tagesstunden geschieht, vor, daß die Kautschukmilch zwar die Rinde 
herabläuft, auch noch bis in den Auffangbecher flüssig bleibt, aber 
schon koaguliert, bevor sie in den Verarbeitungsraum gebracht 
werden kann. Mit meinen Versuchen habe ich aber auch hierfür 
einen Ausweg gefunden. Für diesen Fall gießt man ungefähr 10 cbcem 
einer sehr verdünnten 1:2000-Purublösung in den Auffangbecher 
und überdeckt denselben mit einem Deckel, der nur eine Oeffnung 
für das Eintropfen der Milch hat. Die in die Purublösung hinein- 
tropfende Kautschukmilch wird in diesem Fall in dem Auffangbecher 
sofort desinfiziert und koaguliert, trotzdem aber hineingelangende 
Fremdkörper bleiben in der Flüssigkeit schwimmend und sind leicht 
zu entfernen. Die in dem Auffangbecher koagulierten Kautschuk- 
stückchen werden in den Verarbeitungsräumen der Plantage ent- 
weder ebenfalls zu Platten, aber noch besser in der für diesen Fall 
gceigneteren Form von Crepe mittels einer geriffelten Walze ver- 
arbeitet. Die (Qualität des Kautschuks ist gleich gut und rein und 
die Verarbeitung mindestens ebenso schnell. 

Nach diesem System können die Arbeiter in wenigen Tagen 
genügend Uebung erlangen, um selbständig zapfen zu können. Es 
ist nicht zu befürchten, daß sie die Bäume beim Zapfen beschädigen, 
da die Art der Instrumente dies verhindert. Ein geübter Arbeiter 
kann einen Baumin einer halben Minute zapfen, wenn ihm für die 
Nebenarbeiten, wie Einfüllen der Flüssigkeit und Einsammeln der 
Milch, ein Gehilfe beigegeben wird. Eine solche Arbeitsteilung, die 
unbedingt die Leistungsfähigkeit des Arbeiters fördert, sollte über- 
all eingeführt werden. Die Mindestagesleistung eines Arbeiters mit 
einem minderbezahlten Gehilfen — Knabe oder Mädchen — muß 
auf 500 Bäume festgesetzt werden, und es dürfte bald der Fall ein- 
treten, daß diese Leistung keine volle Tagesbeschäftigung mehr ist. 
Die Zapfung des Manihot kann nach diesem System ohne Schä- 
digung für den Baum 120mal im Jahr wiederholt werden, sei es, 
daß man die 120 Zapfungen gleichmäßig auf das Jahr oder auf 
einzelne Monate verteilt. 

Bei meinen Versuchen, die ich mit dieser Zapfmethode unter 
der gütigen und ebenso wertvollen wie dankenswerten Unterstützung 
des Herrn Professor Zimmermann in Amani und anf einigen 
Pflanzungen gemacht habe, konnte ich z. B. auf der Longusa- 
Pflanzung von 100 etwa vierjährigen Bäumen, die 3 zu 3 m gepflanzt 
je einen Stammumfang von 50 cm hatten, in fünf Zapfungen ca. 
1400 g trockenen Kautschuk gewinnen. Es ist demnach der Ertrag 
von 120 Zapfungen aut mindestens 33.6 kg oder pro Baum auf 336 g 
zu berechnen, denn es ist bekannt, daß die Kautschukpflanzen bei 
regelmäßiger Zaptung ihre Kautschukproduktion steigern; dagegen 
ergaben 100 Bäume gleicher Stärke. die mittels zwei Zapfungen nach 
der bisherigen Methode vergleichsweise gezapft wurden, 700g trockenen 
Kautschuk. Da die Bäume nach dieser Methode nur 24 mal im Jahr 
gezapft werden können, würde das einer Jahresproduktion von 8,4 kg 
gleichkommen oder einer Produktion pro Baum und Jahr von 84 g. 

Der Jahresertrag eines vierjährigen Manihot von 336 g ist 
aber, den Resultaten in Pflanzungen anderer Bezirke gegenüberge- 
stellt, auch noch sehr gering, und dies ist auf die zu enge P’flan- 
zung zurückzuführen. In Uganda war der Durchschnittsertrag in 
einer Manihotpflanzung im Alter von zwei Jahren 9 Monaten pro 
Zapfung 3!/2g und der Jahresertrag von 180 Zapfungen 638 g. Wenn 
auch dieses Resultat nicht überall erreicht wird, so ist in einer vier- 
bis fünfjährigen Pflanzung ein Ertrag von 500 g pro Baum als nicht 
sehr hoch anzusehen. 

Seitdem es gelungen ist, sowohl den Manihot vorteilhafter zu 
zapfen als auch die Milch zu einem Qualitätskautschuk zu ver- 
arbeiten, der dem Hevea-Kautschuk im Preise gleichkommt. kann 
man die Manihotpflanzung als mindestens ebenso rentabel anschen, 
wie die Heveapflanzung. Die Hevea ergibt bei 300 maliger Be- 
arbeitung im Jahr frühestens im achten Jahre 500 g Kautschuk. 
Manihot ergibt dies schon bei 120 maliger Bearbeitung im fünften 
Jahre. Der Vorteil der früheren Ertragsfähigkeit liegt demnach auf 
seiten des Manihot, und die aufgewendete Arbeitskraft zur Gewin- 
nung eines bestimmten Quantums Kautschuk ist bei ihm wenig 
größer. Wenn man für die Hevea auch ein kleineres Terrain nötig 
hat, um das gleiche Quantum zu produzieren, so ist anderseits das 
Risiko eines Verlustes durch _Windbruch oder Schädlinge bei dem 
Manihot anstatt auf einen auf dreinBäume verteilt. 
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1.Jahrgang! Nr.22 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Die künstlichen Peche und Asphalte. 
Von E. J. Fischer. 


Die in stetiger Entwicklung begriffene chemische | Natur- und künstlichen Erzeugnissen und übergeht 
Industrie hat eine Reihe von Betrieben begründet, denen | ferner eine Reihe anderer schwarzer, pechartiger, indu- 
die Aufgabe zufällt, die in großen Massen entstehenden | strieller Nebenprodukte und Stoffe, die nicht als ausge- 
‚\bfallprodukte anderer Industriezweige auf rationelle | sprochene Destillationsrückstände anzusehen sind. Eine 
Weise zu verwerten. Die Nutzbarmachung ‘erfolgt viel- | weitere, von J. Kovács!) angegebene Einteilung der 
tach durch trockene Destillation, wobei sich neben wert- | teer-, pech- und asphaltartigen Stoffe lehnt sich an die 
vollen, gut verkäuflichen Hauptprodukten auch einige | von Holde an; es werden unterschieden: 1. Teere, 
Nebenprodukte ergeben, die nach ihrem dunklen, meist | 2. Peche, mit den Unterabteilungen Weich- und 
schwarzen, Aussehen und sonstigen Eigenschaften als | Hartpeche, wozu Koväcs auch die künstlichen 
Peche oder Asphalte bezeichnet werden. Außer | Asphalte, die härteren Destillationsrückstände, z. B. von 
diesen, bei Destillationsprozessen nebenbei erhaltenen | der Steinkohlenteer- und Naphthadestillation rechnet. 
Massen bilden sich auch z. B. bei manchen Raffinations-, | 3. Asphalte. Unter diesen werden nur Naturprodukte 
Misch- oder Oxydationsprozessen oft derartige, mit den | verstanden, welche in reinem Zustande, oder mit Sand 
gleichen Namen belegte Produkte. Da nun auch noch be- | oder Kalk gemengt vorkommen (Asphaltstein), glänzend 
stimmte Naturerzeugnisse von dunkelbrauner bis schwar- | schwarz gefärbt sind, bei gewöhnlicher Temperatur zähe, 
zer Farbe und halbweicher bis sehr harter Beschaffen- | klebrige oder auch feste spröde Massen bilden und nicht 
heit als Peche und Asphalte bekannt sind, so herrscht | unter 35° C abtropfen. 4. Koke. Auch bei diesem 
hinsichtlich ihrer genauen Kennzeichnung eine ziemliche | System, welches zwar Naturprodukte von Kunstpro- 
Unsicherheit und Willkür. Um nun die Begriffe Pech und | dukten sondert, sind andere, nicht als Destillationsrück- 
‚Asphalt zu präzisieren, unternahm es zuerst D. Holde!), | stände gewonnene pechartige Stoffe ausser acht gelassen. 
eine Klassifikation für die bei der Destillation der flüs- | Diesen Nachteil soll die nachstehende, vom Verfasser 
sigen Bitumina und Fettstoffe erhaltenen Rückstände | versuchte Gliederung jener Pech- und Asphaltprodukte 
aufzustellen ;'in.diesem System werden außer diesen pech- | vermeiden. 
artigen Rückständen auch ihre Rohstoffe, die Teere, ein- I. Klasse: Teere. Sie werden entweder bei der 
gehend berücksichtigt. Holde gibt folgende Einteilung | Destillation bzw. Vergasung von Steinkohle, Cannel-, 
an: 1. Teere, dunkelbraune bis tiefschwarze, bei Zimmer- | Boghead-, Braunkohle, bituminösem Schiefer, Torf, See- 
wärme dickflüssige bis salbenartige, feste Stoffe vom | schlick, Holz, Korkabfällen, Fetten und fetten Oelen, 
spezifischen Gewicht 0,85—1,2, mit den Unterabteilungen | Harzen, Asphalten, Erdöl, Erdwachs, Kautschuk, Kno- 
Rohteere, Naturteere und teerartige Rückstände | chen, Melasse usw. als dunkelbraune bis schwarze, zäh- 
(der Destillation der vorstehend gekennzeichnetenRohteere | flüssige bis halbteste Destillate gewonnen (a. Destillat- 
und des Rohpetroleums); 2. Peche, bei Zimmerwärme | teere) oder sie resultieren als dickflüssige Destillations- 
zähe bis ganz harte, nicht fettige oder ölige, dunkel- | rückstände von gleichem Aussehen (b. Residteere oder 
braune bis schwarze Destillationsrückstände von einem | Rückstandsteere) bei der Destillation von rohem 
unter 100°C liegenden Erweichungspunkte: 3. Asphalte, | Erdöl, Fett und Fettprodukten, bei der erneuten Destilla- 
schwarze Massen von bedeutenderer Härte als die Peche | tion von Mineral- und Teerölen, Teeren usw., oder sic 
und einem Erweichungspunkte über 100°. 4. Koke, | entstehen als mehr oder weniger dickflüssige, oft harz- 
die letzten, aschenreichsten und ganz verkohlten Destilla- | artige Produkte bei der Reinigung von Mineral- und Teer- 
tionsrückstände. Diese hauptsächlich auf (Grund der ölen und ähnlichen Erzeugnissen mittels Schwefelsäure 

hysikalischen Eigenschaften der betreffenden Produkte | (c. Säureteere). Beispiele für die Unterabteilung a sind: 
aufgestellte Einteilung macht keine Unterschiede zwischen | Steinkohlengasteer, Steinkohlen-Kokereiteer, Hochofe::- 
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1) Chem. Revue über d. Fett- und Hlarzind. VII (1900) Heft 1.2. : !) Chem. Revue 1902, Heft 7, 161. 


teer, Bogheadteer, C’annelteer, Braunkohlenteer, Schiefer-, 
Torf-, Laubholz-, Nadelholz-, Harzteer (schweres Roh- 
harzöl) Asphaltteer, Wassergas-, Oelgas-, Holzgasteer, 
Knochen-, Melasseteer; für b: Petroleumteer (teerartige 
Petroleumrückstände), Paratlinölteer. Stearin- und Gly- 
zerinteer; für c: Erdöl-Säureteer, Braunkohlen-Säure- 
teer. Ozokerit-Säureteer. 

II. Klasse: Peche. a. Residpeche. Sie bilden 
die meist schwarzen oder duukelbraunen, bei Zimmer- 
temperatur weichen und zähen bis harten und spröden 
Rückstände von der Destillation der Kohlenteere, der 
Teere der Bitumina, des Holzes, der Fette und fetten 
Oele, Ilarze, Knochen usw. sowie der bei der Ratlina- 
tion der Mineral- und Teeröle erhaltenen Säureteere. 
Nach dem Grade ihrer Härte können sie weiter noch 
als Weich- und Hartpeche, nach der Art des Rohstoffes. 
aus dem sie gewonnen werden: leere, Oele, Säureteere, 
als æ. Teer-, 8. Oel- und y Säurepeche unterschie- 
den werden. Die Weichpeche sind die Rückstände einer 
wenig weit betriebenen Destillation, von sehr zäher, 
weicher und klebriger Beschaffenheit, letztere diejenigen 
einer ziemlich weit geführten Destillation, von geringerer 
oder größerer Härte und muscheligem oder glasigem 
Fruche. b. Pixoide (künstliche pechähnliche Stoffe). 
Dieselben sind entweder keine nach den gewöhnlichen 
Destillationsmethoden sowie durch besondere Behand- 
lungsweisen aus Teeren und Oelen erhaltene Rück- 
stände oder bei verschiedenen Reinigungsverfahren für 
einige Rohstoffe und bei Verarbeitungsverfahren für 
viele industrielle Abfälle entstehende braune bis 
schwarze Produkte. Die pechähnlichen Stoffe können 
in folgende Untergruppen gebracht werden: x. Fällungs- 
peche, durch Ausfällen mittels bestimmter Fällungs- 
mittel aus dunklen Mineral- und Teerölen entstehend; 
B. geblasene Peche, durch Einblasen von Luft oder 
Sauerstoff in mit Alkalien versetzte und erhitzte Teere, 
Mineral- und Harzöle entstehend; y. Ablaugenpeche, 
durch Eindampfen mancher Ablaugen sich bildend, und 
ô Wachspeche, bei der Raffination gewisser Roh- 
stoffe durch Schmelzen, unter Zusatz anderer Stoffe, 
entstehend. 

HI. Klasse: Asphalte und Asphaltoide. Zu 
den ersten sollen nur alle Naturprodukte von weicher 
oder harter, pechartiger Beschaffenheit und braun- 
schwarzer bis tiefschwarzer Farbe gerechnet werden. 
Für die bituminösen oder asphalthaltigen Gesteine möge 
der Ausdruck Asphaltoide gelten. Zwecks weiterer 
Unterscheidung können die Asphalte noch in Weich- 
asphalte (Goudrons) und Hartasphalte eingeteilt 
werden. 

Eine scharfe Charakteristik der einzelnen Gruppen 
obiger 3 Klassen ist infolge der oft recht verschiedenen 
physikalischen und chemischen Beschaffenheit ihrer Ver- 
treter nicht durchführbar. In chemischer Hinsicht ist 
zu bemerken, daß die Kenntnis der Zusammsetzung der 
einzelnen Peche und Asphalte noch in ein ziemliches 
Dunkel gehüllt ist. Da sich bei der Pechbildung nicht 
allein der einfache physikalische Vorgang der Destilla- 
tion abspielt, sondern dabei auch weitgehende pyrogene 
Reaktionen, in Polymerisationen und Kondensationen 
bestehend, auftreten, so müssen die Peche zum Teil 
andere, im ursprünglichen Rohstoff noch nicht vorhanden 
gewesene Körper enthalten. Die in den Pechen bisher 
aufgefundenen Körperklassen sind: gesättigte und un- 
gesättigte Kohlenwasserstoffe verschiedener Reihen, 
hvdrierte Kohlenwasserstoffe, Phenole und Phenoläther, 
höhere Fettalkohole und deren Polymerisationsprodukte, 
Cholesterine, Fettsäuren verschiedener Reihen, Glyceride 
und Polyglyceride, sowie andere Fettsäureester ; ferner 
zeigt sich besonders in den Kohlenpechen ein oft recht 
bedeutender Gehalt an freiem Kohlenstoff. In den As- 
phalten (Naturprodukten) ist stets ein etwa 2 bis über 
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12%/0 betragender Schwefelgehalt festgestellt worden, 
während ein solcher nur in einigen Sorten künstlichen 
Peches vorkommt und im Maximum kaum 2°;o erreicht. 
In den Naturasphalten findet sich außerdem oft eine 
recht erhebliche Menge mineralischer Stoffe, insbesondere 
Calciumcarbonat, Ton oder Sand; die künstlichen Peche 
sind hiervon entweder ganz frei oder enthalten im 
anderen Falle meist unter 1°/o Aschenbestandteile. Nach 
C. Richardson!) bestehen die Naturasphalte aus 
(semischen gesättigter, ungesättigter und polycyclischer 
Verbindungen und deren Schwefel- und Stickstofiver- 
bindungen. 

Das dem analytischen Chemiker meist große 
Schwierigkeiten bereitende (Gebiet der Untersuchung 
der Peche und Asphalte hat in letzter Zeit zahlreiche 
Bearbeiter neuer analytischer Methoden gefunden, nach- 
dem man der Asphaltprüfung hinsichtlich ihrer Wichtig- 
keit für Bau- und andere Zwecke ein gesteigertes 
Interesse gewidmet hatte. Die Hauptschwierigkeiten 
liegen in dem noch bestehenden Mangel an scharfen 
qualitativen Unterscheidungsmethoden für einige be- 
sondere Peche, namentlich für solche in diversen Ge- 
mischen. Bei diesen versagen nicht selten viele zur 
Erkennung einzelner Peche sonst gut geeignete qualitative 
Proben. Quantitative Bestimmungen einzelner Peche 
in derartigen Mischungen sind bisher noch nicht aus- 
tührbar gewesen. 

Die bemerkenswertesten Arbeiten aus der Zeit- 
schriften-Literatur der letzten 10 Jahre über die Prüfung 
und Unterscheidung der Peche sollen nun in aller Kürze 


angeführt werden. 


In Anlehnung an die zur Unterscheidung von Fetten, 
fetten Oelen, [larzen usw. gebräuchlichen Methoden der 
Säure-, Verseitungs- und Ksterzahlbestimmung, stellten 
D. Holde und J. Marcusson?) umfangreiche Versuche 
an, um jene Verfahren auch für die Unterschei dung 
der Peche usw. heranzuziehen. Sie schlugen vor, die 
Bestimmung der 3 genannten Konstanten sowohl in den 
alkoholisch-ätherischen Auszügen der Peche als auch in 
den bei der Destillation derselben über freier Flamme 
erhaltenen Destillaten auszuführen. Es ergaben sich für 
3 in dieser Weise untersuchte Pecharten z. B. folgende 
Zahlenwerte: 


Bestimmung im alko- Harte Fettpeche Erdölpeche Steinkohlen- 

holisch-ätherischen qStearin-, Woll- (auch Braun- teerpech 
Pechauszuge pech etc.) kohlenpeche) 

Säurezahl . 1,0—12,0 0,5—3,0 0 

Verseifungszahl . 16,7 -- 28,3 1,1—0,5 4,8 

Esterzahl . 9,4— 10,4 3,4— 5,0 4,8 

Besimmung im l1., 2. u. 

3. Dritteld. Destillates 5 

Säurezahl . 5,2 1,1 0,08 0,4 0,4 0,3 11,7 


(Gesamtdestillat) 
Das Verhalten der Peche und Naturasphalte zu 
verschiedenen Lösungsmitteln wurde gleichfalls schon 
öfters zur Identifizierung jener Stoffe versucht; so gaben 
z. B.J. Kovács und S. Sötét’) ein analytisches Ver- 
fahren zur Unterscheidung des natürlichen 
Asphaltbitumens vom Petroleumpech oder 
sogenanntem Petroleumasphalt und von Steinkohlenteer- 
pech an, nach dem Lösungen des betreffenden Bitumens 
in Schwefelkohlenstoff beim Versetzen mit Terpentinöl 
oder mit absolutem Alkohol charakteristische Nieder- 
schläge und Färbungen liefern. Da die Versuche sich 
jedoch nur auf die folgenden 5 pechartigen Stoffe be- 
kannter Herkunft erstreckten: Bitumen von Trinidad, 
Dalmatien, Tartaros, Petroleumpech und Steinkohlen- 
teerpech, so ist jenes Verfahren für die Feststellung 
anderer Pech- und Bitumenarten nicht geeignet. 


1) Journ. Soc. Chem. Ind. 17 (1898), 13. 

2?) Mitteil. a. d. kgl. techn. Versuchsanst. zu Berlin 1900, Heft 3, 
147—150. 

3) Chem. Revue VII (1900), 8. 


15. November 1911 


In einer größeren Arbeit, betitelt: Untersuchungen | Gewicht. 


über Asphalt, besprechen G. Lu nge und V.Krepelka?) 
die Ergebnisse ihrer Versuche, die sie bei Pechen und 
Asphalten zwecks Ermittlung des spezifischen Gewichtes, 
Schmelzpunktes, der Dichte der Chloroform-Pechlösungen 
von bestimmtem Prozentgehalt und der Jodzahl an- 
stellten. Das spezif. Gewicht wurde mit dem Sprengel- 
schen Pyknometer ermittelt. Es zeigte sich bei den 
Naturasphalten und Petroleumpech ein zwischen 1,03 
bis 1,1°, bei Teerpechen ein über 1,23 liegendes spezit. 


3) Chemiker-Zeitung 28 (1904) Nr. 16, 177. 
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Die Schmelzpunktsbestimmung geschah durch 
den Apparat von Krämer-Sarnow, bot jedoch keine be- 
sondere Unterscheidungsmerkmale. Ebenso war dies 
auch der Fall bei den V'olumgewichten der Chloroform- 
Pechlösungen. Die auf die Peche und Asphalte über- 
tragene, bisher nur bei Fetten und fetten Oelen sowie 
Ilarzen benutzte Jodzahlbestimmungsiethode nach v. 
Hübl ergab in derselben Ausführung für die Natur- 
asphalte und Petroleumpech im Mittel meist unter 50 
liegende Zahlenwerte (im Maximum 54), für die Teer- 
peche Jodzahlen von 64—09. 

(Schluß folgt.) 


e 


kinoleum aus festem Holzöl, 


Von Dipl.-Ing. Felix Fritz in Bremen IV. 


Bei den Chinesen und Japanern findet das Holzöl 
schon seit langen Zeiten!) Verwendung, weshalb es 
einigermaßen verwunderlich ist, daß es erst so spät 
in Europa bekannt wurde. Erst in den allerletzten 
Jahren ıst der Konsum an Holzöl gewaltig gestiegen, 
was hauptsächlich durch enorm hohe Leinölpreise her- 
vorgeruten worden ist; ın dieser Zwangslage waren 
die Industrien, die Leıinöl verarbeiten, vielfach ge- 
zwungen, sich nach Ersatzmitteln umzusehen, und 
haben teilweise in dem chinesischen Holzöl, nachdem 
sie gelernt hatten, die Schwierigkeiten seiner Behand- 
lung zu überwinden, ein geeignetes Material gefunden. 
Bei der Fabrikation der Lacke und Fımisse ist es 
z. B. in großem Maßstabe als Aushilfsmittel heran- 
gezogen worden und dürfte, wenn das Leinöl ım Preise 
wieder sinken wird, nur schwer von dem einmal er- 
oberten Platz zu verdrängen sein. Die überaus leichte 
Umwandlung des Holzöls in feste elastische Produkte 
war es, welche in der Linoleumindustrie die Hoffnung 
nährte, es in großem Umfange als Ersatz des bis 
dahin benutzten Linoxyns verwenden zu können. Drel 
Arten der Überführung des Holzöls in feste Massen 
sind bekannt: zuerst ist die Einwirkung des Lichtes 
zu erwähnen, die den Übergang in eine weiße, schmalz- 
artige Substanz nach sich zieht, deren Verwendung 
aber nicht in Frage kommt, da das Produkt schon 
weit unter Wasserbadtemperatur schmilzt, um freilich 
beim Erkalten aufs neue zu erstarren. Durch Eın- 
blasen von Luft bei einer Temperatur von 40 bis 
50° C ohne Zusatz eines Katalysators gelingt es, das 
Holzöl in einer Zeit von etwa 100 Stunden in den 
solidifizierten Zustand zu bringen; doch auch dieses 
Verfahren entsprach nicht den gehegten Erwartungen, 
weil beim Lagern des festen Holzöls der Oxydations- 
prozeß noch unter Wärmeentwicklung weiter fort- 
schritt und das Resultat eine harte, wenig elastische 
Substanz war, die sich teilweise zu Pulver zerreiben 
ließ und deren Verwendung zur Herstellung von Lino- 
leum ausgeschlossen war. Nebenbei mag mitgeteilt 
werden, daß sich beim Einblasen von Luft in das 
Holzöl dessen charakteristischer Geruch nicht verlor, 
wie es Bang und Ruffin behaupteten ?), und daß 
somit die Angaben Ulzers?), dessen Versuche 
dieser Richtung auch nicht von Erfolg begleitet waren, 
voll bestätigt werden konnten. Der dritten Methode, 
‚nach welcher das Gerinnen des Holzöls in kurzer Zeit 
durch Erhitzung herbeigeführt wird, wurde schon 
sehr bald die Aufmerksamkeit der Praktiker zuteil. 
Im Jahre 1897 empfahl Louis Knoche das geron- 


1) G. Hefter, Technologie der Fette und Oele, Bd. IT, S. 58 (1908). 

2) Fahrion, Die Chemie der trocknenden Oele, 1911, S. 263. 

3) Benedikt-Ulzer, Analyse der Fette und Wachsarten. 
5. Aufl. 1908, S. 663. 
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nene Holzöl zur Darstellung von Linoleum; sein Ver- 
fahren bestand nach der britischen Patentschrift 12054 
darin, eine Mischung von Korkmehl mit Holzöl so 
lange zu erhitzen, bis das Gelatinieren eintrat. Ein 
Ertolg dürfte dieser Arbeitsweise wohl nicht beschie- 
den gewesen sein, da, wie A. Kronstein sehr richtig 
bemerkt, bei dem Prozeß das Korkpulver verkohlen 
würde. Es ist im übrigen auch ein wenig glücklicher 
Gedanke, die Bearbeitung des Öles bei gleichzeitiger 
Anwesenheit des Korkmehls vorzunehmen, schon die 
überaus naheliegende Gefahr der Selbstentzündung 
sollte davon abhalten. Als Nächster beschäftigte sich 
J. Hertkorn (deutsches Patent \Nr. 101838, 1908) 
mit der Verwertung des Holzöls; er glaubte in emer 
Mischung von 70 Teilen Leinölfettsäure, 20 Teilen 
chinesischem Holzöl, 10 Teilen Leinöl und 5—20 Teli- 
len Trockenstoffen und Härtemitteln, die er unter 
eventueller gleichzeitiger Beifügung von Korkmehl 
und den anderen zur Linoleumerzeugung dienenden 
Materialien durch Einblasen von Luft zu oxydieren 
suchte, ein geeignetes Substitut für den Linoleum- 
zement entdeckt zu haben. Darauf machte 1901 A. 
Kronstein (deutsches Patent Nr. 180621) den Vor- 
schlag, an Stelle des bisher ın Verwendung stehenden 
l.inoleumzements geronnenes Holzöl oder Gemische 
von Holzöl mit anderen Ölen und Harzen, die durch 
Erhitzen gelatiniert sind, in Benutzung zu nehmen ; 
er behauptete sogar, ein auf solche Weise dargestelltes 
Linoleum zeichne sich durch ganz besondere Wider- ` 
standsfähigkeit gegen Alkalien gegenüber dem ge- 
wöhnlichen Linoleum aus. Seine Angabe kann aber 


kaum zutreffend secin, da das feste Holzöl sich z. B. 
in 5 alkoholischer Kalilauge kaum schwieriger löst 
als das aus dem Leinöl erhaltene Linoxyn. Als Bei- 


spiel führt er eine Mischung von 25 kg Korkpulver, 
9 kg Farbe und ı5 kg geronnenem Holzöl an. Die 
Ähnlichkeit seiner Mischung mit einem zur Fabrika- 
tion von Taylorlinoleum dienenden Rezepte, welches 
sich aus etwa 24 kg Korkmehl, 3—4 kg Ocker, 15 kg 
Tayloröl und 150 g harzsaurem Mangan zusammen- 
setzt, fallt deutlich ın die Augen. Während Kron- 
stein ausdrücklich versichert, durch Verschmelzen von 
gelatiniertem Holzöl mit Kolophonium und Kopal er- 
halte man kein den Linoleumzement ersetzendes Pro- 
dukt, beschreiben A. H. Dewar und The Lino- 
leum Manufacturing Co. ın Staines in der briti- 
schen Patentschrift Nr. 5789 vom Jahre 1903 eine 
angeblich brauchbare Mischung aus 38 Teilen festem 
Holzöl, 44 Teilen oxydiertem Leimöl, 20 Teilen Kolo- 
phonium und 18 Teilen Harzöl, die bei 1350 C flüssig 
werden soll. Sıe glauben ferner gute Br E er- 
zielen zu können, wenn sie vorher das feste Hoköl 
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schmelzen und dann die anderen Materialien ein- 
tragen ; Gemenge von 40 Teilen geschmolzenem festen 
Holzöl, 48 Teilen oxydiertem Leinöl, 10 Teilen Kauri- 
kopal und 2 Teilen Rizinusöl oder von 70 Teilen er- 
starrtem Holzöl, dem bei 180° C ı2 Teile geblasenes 
Rizinusöl, 15 Teile Harzöl und 7 Teile Kolophonium 
zugefügt werden, sollen geeignete Vorschriften ab- 
geben. — Erhitzt man beispielsweise nur 15—20 kg 
chinesisches Holzöl auf etwa 230° C, so bemerkt man 
eine immer mehr zunehmende leichte Schaumbildung, 
und wenn der Schaum die ganze Oberfläche des Oles 
im Kessel erfüllt, was gewöhnlich in einem Zeitraum 
von 2—3 Stunden der Fall sein dürfte, trıtt kurz darauf 
das Gerinnen ein. Man hat jetzt schleunigst dafür 
zu sorgen, daß das erstarrte Ol aus dem Kochgefäß 
entfernt und in möglichst dünner Schicht ausgebreitet 
wird, da es sich sonst immer weiter erwärmt und 
schließlich anfängt zu brennen. Trotz aller Vorsicht 
wird es, worauf schon Hertkorn in seiner deutschen 
Patentschrift Nr. 101838 hingewiesen hat, meistens 
eine für die Linoleumfabrikation zu trockene, porose 
Masse darstellen. Es ist nun ein natürlicher Gedanke, 
daß man, um diesem Übelstande abzuhelfen, versuchen 
wird, die Reaktion durch Zugabe von langsamer trock- 
nenden und nicht trocknenden Ölen zu mäßigen. Der 
Erfolg entspricht der Erwartung ; Zusätze bis zu 50%o 
an Leinöl, Sojabohnenöl, Maisöl, Rızınusöl usw. lassen 
sich zum Holzöl machen, ohne dessen Fähigkeit zu 
gelatinieren aufzuheben. Häufig wird aber die Zeit, 
die verfließt, bis das Festwerden erfolgt, bedeutend 
verlängert. Die Entzündungsgefahr des ausgebreiteten 
erstarrten Öles vermindert sich aber nicht; auch das 
Aufgießen von Wasser, was sich nach K. Wedemeyer 
bei der Polymerisation des Javaolıvenöls, deutsches 
Patent Nr. 211043, bewährt haben soll, ist ziemlich 
erfolglos.*) Um die Kochdauer nicht unnütz in die 
Länge zu ziehen, kann man zweckmäßig zu der Maß- 
nahme seine Zuflucht nehmen, daß man das Holzöl 
für sich allein bis zu dem Punkte erhitzt, an dem 
das Gerinnen gerade bevorsteht, und nun plötzlich 
am besten das kalte fremde Öl oder auch Holzöl zu- 


4) Aehnlich wie das Holzöl wird das Javaolivenöl, das Oel einer 
Sterculiacee dur:h Erhitzen auf 240—250° C fest. 
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gibt.5) Die Schaumbildung läßt bei einiger Übung 
den geeigneten Augenblick recht genau erkennen. 
Sollte infolge vorzeitigen Zugießens eine Polymerisa- 
tion nicht eintreten, das Öl also dünnflüssig bleiben, 
so muß man weiter kochen, bis man zu dem ge- 
wünschten Resultat kommt. Trotz alledem laßt sich 
die Selbsterhitzung und damit die Feuersgefahr nicht 
vollständig beseitigen ; denn Klumpen von Faustgröße 
zeigen bereits unangenehme Erwärmungserscheinun- 
gen. Daher ıst es nicht recht einzusehen, wie man diese 
Übelstände bei Mengen von 1000 kg und mehr ver- 
mciden will, wenn dies bei geringen Quantitäten von 
15 kg trotz aller Vorsichtsmaßregeln bisweilen nicht 
gelingt. Aber angenommen, man habe ein Produkt 
gewonnen, welches weder zu trocken noch zu weich 
und schmierig sei, und verfertige jetzt daraus Lino- 
leum. Die Linoleumbahn, die man erhält, gleicht in 
vieler Bezichung der Taylorware, d. h. sie ist vor 
dem Trocknen außerordentlich empfindlich gegen Bie- 
gen, es stellen sich also sehr leicht Brüche ein. Nach 
dem Trocknen ıst der Zusammenhalt der Ware wohl 
bedeutend gewachsen, man sieht sich aber bald der 
überraschenden Tatsache gegenübergestellt, daß das 
Linoleum infolge von Sauerstoffaufnahme mit der Zeit 
immer härter und damit unbrauchbar wird. Hätte 
man vorher noch Kolophonium oder Harzöl, wie einige 
Vorschriften angeben, dem Öle einverleibt, würde sich 
der oben geschilderte Fehler nur vergrößert haben. 
Ganz geringe Mengen an Zement oder Tayloröl lassen 
sich im Linoleumstoff ohne Schaden durch festes Holz- 
öl ersetzen und man erhält annehmbare Ergebnisse, 
wenn man z. B. eine Ware aus 25 kg Korkmehl, ı5 kg 
Zement, 1,5—2 kg polymerisiertem Holzöl und 20 kg 
Ocker fertigt, sonst aber muß man zu dem Schlusse 
kommen, daß das Holzöl für die Linoleumfabrikation 
nicht brauchbar ist. Hefter hat daher sicher recht, 
wenn er schreibt, das Holzöl, auf welches so viele 
Erwartungen in der Linoleumindustrie gesetzt worden 
sind, hat gänzlich enttäuscht.®) 


?) Das zugegossene Oel wird von dem plötzlich in den festen 
Zustand übergehenden Holzöl adsorbiert. 

€) Hefter, Technologie der Fette und Oele, Bd. Ill. Nr. 283 
(1910). 


Ueber das mikroskopiihe Verhalten der Baumwolle in Kupferoxydammoniak. 


(Mit 11 Mikrophotogrammen.) 
Von Prof. Dr. A. Herzog, Sorau N.-L. 


Im besonderen möchte ich über das Verhalten der 
Formbestandteile der Baumwollfaser in Kupferoxyd- 
ammoniak nachstehendes bemerken: 


Zellwandung. 


Die rohe, in Wasser liegende Baumwollfaser zeigt 
weder in der Quer- noch in der Längsansicht irgend 
eine nennenswerte Schichtung der Zellwandung. In der 
Längsansicht hat es manchmal den Anschein als be- 
stünde die Wandung aus zwei ungefähr gleich dicken 
Schichten; bei genauerem Zusehen läßt sich jedoch 
leicht wahrnehmen, daß es sich hier lediglich um die 
durch das flach zusammengepreßte Lumen getrennten, 
nach oben hin gebogenen beiden Zellmembranen handelt 
(Fig. 4). Eine deutliche Schichtung der Zellwandung 
kommt erst nach Einwirkung quellender Substanzen 
sehr deutlich zum Vorschein. Unter den letzteren ist 
Kupferoxydammoniak besonders geeignet; nach dessen 
Anwendung ist in vielen Fällen eine prachtvolle Spiral- 
streifung der äußersten Zellwandteile zu beobachten. 


| Die Richtung der Schraubenlinien ist in der Regel eine 


von rechts unten nach links oben gehende, indessen 
kommen auch entgegengesetzt gerichtete Linien selbst 
an ein und derselben Faser vor. Die dem Innenhäutchen 
zunächst liegenden Wandteile zeigen eine zur äußeren 
Begrenzung des Ilaares parallel gehende, sehr deutliche 
Längsstreifung. Die spiralige Streifung der äußeren 
Zellwandpartien hängt augenscheinlich mit der bei roher 
Baumwolle häufig zu beobachtenden spiraligen Ablösung 
der Cuticula (Bandform) zusammen. Diese Beziehung 
ist leicht begreitlich, da die Cuticula lediglich die chemisch 
umgewandelten äußersten Zellwandschichten des Haares 
darstellt. Die schraubige Schichtung, welche in der 
Lagerung der Mizellen ihre Ursache hat, findet auch 
im Verhalten der Faser im Polarisations- und Ultra- 
mikroskop ihre Bestätigung.!) Die äußeren Wandschichten 
quellen erheblich rascher wie die dem Innenhäutchen 
benachbarten und dieses selbst. Die Unterschiede sind 


1) A. Herzog, Koll. Zeitschr. 5, Heft 5. 
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namentlich zu Beginn der Quellung sehr fdeutlich zu 
beobachten. Während nämlich die äußeren Teile rasch 
anquellen und sich demgemäß auch stark verkürzen, 
zeigen die noch wenig gequollenen inneren Teile das 
Bestreben der Verkürzung nachzufolgen, so daß sie sich 
in auffallender Weise querfalten. fa manchen Fällen 
führt dieses Bestreben zu einer partiellen Lostrennung 
von den äußeren Teilen (Spaltbildung). Im übrigen 
sind beide Teile auch an ihrer verschiedenen Färbung 
in Kupferoxydammoniak deutlich zu erkennen. Die 
äußeren Wandschichten sind nur sehr schwach, die 
inneren sehr deutlich blau gefärbt. Möglicherweise sind 
an diesem unterschiedlichen Verhalten die inkrustierenden 
Eiweißsubstanzen der inneren Wandpartien beteiligt, da 
auch die im Lumen der Faser befindlichen Eiweißreste 
eine en wahrnehmbare Blaufärbung zeigen. 

ie zarte Innenhant des Haares gibt sich an manchen 
Stellen, namentlich dort, wo das Kupferoxydammoniak 
nicht konzentriert ist, als doppeltkontourierte Haut zu 
erkennen (Fig. 9). Wiewohl das Innenhäutchen der 
lösenden Wirkung des Kupferoxydammoniaks etwas 
länger widersteht wie die übrigen Wandteile, so wird 
es dennoch nach genügend langer Einwirkung vollständig 
gelöst. Die größere Widerstandsfähigkeit dürfte einer- 
seits in der schwierigeren Zugänglichkeit der Flüssig- 
keit überhaupt, andererseits in der partiellen Inkrustation 
mit Eiweißstoffen ihre Ursachen haben. 

Der nach längerer Einwirkung von Kupferoxyd- 
ammoniak hie und da sichtbare faltige Schlauch besteht 
wie verschiedene mikrochemische Reaktionen beweisen, 
ausschließlich aus Eiweißstoffen, welche das Innenhäut- 
chen von der Lumenseite aus bedecken. Haarstellen, 
die keinen Wandbelag enthalten, hinterlassen auch nie- 
mals ein gefälteltes Häutchen. Analoge Verhältnisse 
wurden kürzlich von Reinitzer!) bei der Flachs- und 
Hanftaser gefunden. Ich bemerke noch, daß sich im 
Antiangsstadium der Quellung unmittelbar nach dem 
Aufdrehen der Haare an mehreren Stellen des Haares 
rhombentörmige Erweiterungen des Lumens vorfinden, 
die schon von Hanausek, allerdings nur bei mercerisierter 
Baumwolle, beobachtet worden sind. 


Cuticula. 


Die nach Einwirkung von Kupferoxydammoniak 
auf rohe Baumwolle ungelöst zurückbleibende Cuticula, 
die bei gleichzeitiger Einwirkung von Rutheniumrot 
eine prachtvoll karmoisinrote Färbung annimmt und 
daher bei der mikroskopischen Untersuchung nicht über- 
sehen werden kann, erscheint in verschiedenen, mehr 
oder weniger charakteristisch gestalteten Formen, als 
deren wichtigsten die nachbezeichneten angeführt sein 
mögen: 

l. faltig zusammengeschobene Ringe (Fig. 1 und 2), 
. glatte oder gefaltete Streifen von unregelmäßig 
länglicher Gestalt (Fig. 1 und 2), 
schraubenförmig gedrehte, gleichmäßig breite 
Bänder, vgl. auch Fig. 5, 

. schraubenförmig gedrehte, in der Breite stark 
gefältelte Bänder oder Teilstücke von solchen 
(Fig. 3), und l 

5. zylindrische Schläuche von verschiedener, z. T. 

sehr ansehnlicher Länge mit kreisrunden, ovalen 
oder rissigen Oeffnungen in der Wandung; die 
längeren Stücke in der Regel mannigfach ver- 
bogen. 

Die beschriebenen Formen habe ich bei den von 
mir geprüften Baumwollen fast immer, wenn auch in 
wechselnden Mengen beobachtet. Auffallend viel Cuti- 
cularteile waren bei der indischen und chinesischen 
Wolle vorhanden. Cuticularsäcke beobachtete ich be- 
sonders bei der Upland-, Togo- und Caravonicabaum- 


2 
3. 
+ 


1) F. Reinitzer, Archiv f. Chemie u. Mikroskopie. 1911. Nr. 1. 
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wolle, seltener waren sie bei den indischen und ägyp- 
tischen Marken zu finden, bei 2 Mustern von Nanking- 
wolle fehlten sie ganz. 


Nach H. de Mosenthal!) ist die Cuticula von 
kleinen Oeffnungen durchbrochen, die durch die Zell- 
wandung hindurch in das Innere der Faser führen. Der 
one ua Autor glaubt darin eine Erklärung für das 

indringen von Lösungen in das Innere der Faser zu 
finden. Demgegenüber möchte ich bemerken, 
daß es mir, in völliger Uebereinstimmung mit 
den Angaben J. v. Wiesners?), niemals gelungen 
ist, Poren, d. h. Oeffnungen in anatomischem 
Sinne, in der Baumwollwandung aufzufinden. 
Offenbar handelt es sich in den von Mosenthal be- 
obachteten Fällen lediglich um mechanisch deformierte, 
d. h. etwas zerklüftete Stellen, ähnlich den Verschie- 
bungen der Bastfasern, welche hie und da, wenn auch 
bei weitem nicht so deutlich wie bei letzteren, zu be- 
obachten sind. Derartige feine Querrisse werden am 
besten nach Einlegen der trockenen Fasern in Kanada- 
balsam oder Oel mikroskopisch leicht sichtbar, da sie 
wegen ihres Luftgehaltes als schwarze Striche auffallen. 
Ein in Nelkenöl eingebettetes 
Baumwollhaar mit auffallend viel 
Querrissen habe ich auf Taf. I, 
Nr. 4 meines mikröphotographi- 
schen Faserstoffatlasses darge- 
stellt. Auch der Polarisations- 
apparat ist zu ihrer Sichtbar- 
machung sehr geeignet. Ich be- 
merke an dieser Stelle, daß be- 
sonders dickwandige Haare 
zur Bildung solcher Risse neigen; 
auch bei der mercerisierten Faser 
habe ich sie v:rhältnismäßig häu- 
fig gefunden. Daß es sich bei 
den erwähnten feinen Spalten 
zweifellos um äußere mechanische 
Verletzungen des Haares han- 
delt, geht u. A. schon daraus 
hervor, daß es mir nicht gelungen 
ist, sie an mechanisch noch nicht - 
beeinflußten Haaren nachzu- 
weisen. Ich habe zu diesem 
Zwecke ägyptische Baumwolle 
im Glashause der höher. Fachschule für Textilindustrie 
zu Sorau gezogen und die geernteten Kapseln, bezw. 
Haare eingehend in dieser Hinsicht geprüft. Für 
den Färbeprozeß sind. diese Spalten sicherlich ohne 
praktische Bedeutung, wie schon daraus hervorgeht, 
daß sie nach Einlegen des Haares in Wasser oder Farb- 
stofflösungen infolge der stattfindenden Anquellung der 
Zellwandung vollkommen unsichtbar werden. Daß auch 
die Cuticula als solche keinen Einfluß auf den 
Färbeprozeß ausübt, konnte ich in Uebereinstim- 
mung mit Minajeff?) feststellen. In einzelnen Fällen, 
so z. B. bei der Ausfärbung mit Safranin, war allerdings 
eine andere Nuance wie bei der nahezu cuticulalosen 
Baumwolle (vollgebleicht) zu beobachten. Diese Ver- 
schiedenheit ist indessen praktisch ohne nennenswerte 
Bedeutung, da es sich bei der Färbung der rohen Faser 
wohl ausnahmslos um dunklere Ausfärbungen handelt, 
bei denen derart geringfügige Nuancenunterschiede gar 
nicht zur sichtbaren Wirkung gelangen. Mikroskopisch 
läßt sich die unterschiedliche Färbung, welche Safranin 
auf’ cuticulahaltigen und cuticulafreien Fasern hervorruft, 
sehr gut an Kanadabalsampräparaten, welche beide 


Phot. Prof. Dr. A. Herzog. 


Fig. 5. 


Ungebleichte mercerisierte 
Baumwolle in Kupferoxyd- 
ammoniak-Rutheniumrot mit 
spiraligem Cuticularband. 
(Vergr. 200.) 


1) H. de Mosenthal, Journ, Soc. Chem. Ind. 1904. 

2) J. v. Wiesner, Rohstoffe. 1903. Bd. 2, pag. 245. 

3 Minajeff, Zeitschr. f. Farbenindustrie. 1908 Nr. 7 und 
1909 Nr. 6 
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Fasern gleichzeitig enthalten, wahrnehmen (Abbe’sches 


Farbenbild). 

In allen von mir geprüften Fällen zeigte die Cuti- 
cula auf sehr feinen Jlaarquerschnitten einen ausge- 
sprochen gelben Farbenton, welcher namentlich bei den 
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Fig 6. Fig. 7. 
Eiweißrückstände cines Wellig gebogener Plasmafaden 
Baumwollh:ares in Kupfer- eines Baumwollhaaresin Kup- 


feroxydammoniak-Kuthenium- 


oxydammoniak-Rutheniumrot. 
rot. (vergr. 200.) 


(Vergr. 200.) 


von Natur aus stark gelb- oder rotstichigen ägyptischen 
Baumwollen in Erscheinung trat. Die Beobachtung er- 
folgt am besten an nicht über 5 p dicken Schnitten, die 
zweckmäßig in ein farbloses Oel eingrebettet worden 
(Anisöl). Das Farbenbild nach Abbe wird mit einem 
möglichst tarbenreinen ‚Immersionssystem untersucht. 
Nach dem Gesagten ist die Cuticula der rohen 
Baumwolle für die natürliche Färbung mit- 
verantwortlich zu machen. Die schlechte Be- 
netzungsfähigkeit der rohen Faser durch Wasser 


und verschiedene wässerige Lösungen wird häufigr 
auf Rechnung der Cuticula gesetzt!) Wie man 
sıch aber Sicht überzeugen kann, sind es 


lediglich die Fettsubstanzen des Hlaares, die 
die Benetzung verhindern. 

Extrahiert man nämlich die rohe Faser mit sorg- 
fältig rektifiziertem Aether oder Petroläther, so findet 
man, daß sie sich bei der nachherigen Einwirkung von 
Wasser ebenso leicht benetzt wie die auf komplizierten 
Wegen ihrer Cuticula beraubte Baumwolle. Daß die 
Cuticula bei der Extraktion vollständig ungeändert 
bleibt, geht aus ihrem mikrochemischen Verhalten, 
aeni h nach der Einwirkung von Kupferoxy d- 
anı noniak klar und deutlich hervor. Wie die Unter- 
suchungen von Schunk?) gelehrt haben, finden sich 
in der Baumwollfaser 2 Fettkörper vor, von denen der 
eine mit Baumwollsamenöl identisch zu sein scheint; 
der andere. den der Genannte als Baumwollwachs be 
zeichnet, hat große Achnlichkeit mit Carnaubawachs: 
er ist nicht löslich in Alkalen, wird aber durch ent- 
sprechend langes Erhitzen nach und nach emulgiert. 
Wie die Beob. (chtung lehrt. ist dieser wachsartige Körper 
in Lürkischrotöl löclieh, so dab die Faser nach Behand- 
lung mit Rhizinolschwefelsäure leicht benetzbar wird. 
Naci Schunk enthält amerikanische Baumwolle unge- 
fähr 0.48, indische dagegen nur 0.34°/0 Fettkörper: 
G. Ambühl?) gibt den Fettgehalt der rohen Baumwolle 
(Gewebe) zu 1,0--1,5°/o, den der gebleichten zu 0,01 
bis 0.0089% an. 

DN FE. v. Höhnel. 
. Schunk, in \Lemoirs. 
sophical Society. 


3,6. Ambühl, 


Die Baumwolle. 1893. 


Manchester Literary and Philo- 


Chem. Zeit, 1907, pag. 792. 
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keine Spur einer Doppelbrechung erkennen. 


Nr. 2 


Werden die nach Einwirkung von Kupferoxyd- 
ammoniak auf Baumwolle zurückbleibenden Cal 
teile zwischen gekreuzten Nicols geprüft, so erscheinen 
sie in allen Lagen dunkel. Auch verzögernde Gips- 
oder Glimmerplättchen, die unter 45° zur Schwingungs- 
richtung des Polarisators eingeschaltet werden, lassen 
Selbst in 
solchen Fällen, in denen zufällig mehrere Häute parallel, 
d. h. optisch gleichsinnig orientiert übereinander liegen, 
wird das Gesichtsfeld, trotz der größeren optischen 
Dicke, nicht verändert. Dieses Verhalten berech- 
tigt zu dem Sehlusse, daß die Cuticula der 
Baumwolle in der Längsansicht sich so ver- 
hält wie ein isotroper, d.h. einfachbrechender 
Körper. Auch auf Querschnitten konnte ich, wiewohl 
hier die Untersuchung mit viel größeren Schwierigkeiten 
verknüpft und demgemäß in ihren Endergebnissen un- 
sicherer ist, keine Doppelbrechung nachweisen. Mit 
dem Ultramikroskop von Siedentopf geprüft, läßt die 
Cuticula keine besondere Struktur erkennen, sie er- 
scheint stets optisch leer. Berücksichtigt man, 
daß der eigentlichen Zellwandung der Faser eir.e ganz 
ausgeprägte lichtstarke Ultrastruktur und außerdem eine 
verhältnismäßig starke spezifische Doppelbrechung zu- 
kommt, so ist das erwähnte abweichende Verhalten der 
Cuticula ein Fingerzeig dafür, daß bei ihrer Bildung 
aus den äußersten Zellwandteilen nicht allein chemische, 
sondern auch wesentliche phvsikalische Veränderungen 
in der Lagerung der \Mizellen vor sich gehen. Ueber 
die Beziehungen der Cuticula zu anderen technisch 
wichtigen Eigenschaften der Faser, wie: Glanz und 
Festigkeit, siehe unter gebleichte Baumwolle. 


Eiweiss. 

Nach Einwirkung von Kupferoxydammoniak-Ru- 
theniumrot bleiben die Eiweißstoffe der Baumwollfaser 
karmoisinrot gefärbt zurück. Sie haben ihren Sitz fast 
ausschließlich im Kanal der Faser, zum geringsten Teile 
in der Wandung des Innenhäutchens. Die Formen, in 


denen sie nach Behandlung mit Kupferoxydammoniak- 
Rutheniumrot auftreten, sind die folgenden: 


l. gleichmäßig zusammenhängende, faitige Schläuche, 
die den ursprünglichen Wandbelag des Innen- 
häutchens darstellen (Fig. 6), 

2. unregelmäßigzusammenhängende,mehroder weni 
netztörmig durchbrochene Schläuche (Fig. 6), 

3. unregelmäßig körnige oder brockige Teile und 

4. je nach der Form des ursprünglichen Lumens 
faden- oder plattenförmige Stücke; erstere wie bei 
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Fig. 8. 
Gerader Plasmafaden eines 
“ Baumwollhaares in Kupfer- 
oxydammoniak-Rutnheniumrot. 
Innenschlauch gut sichtbar. 


Fig. 9. 
Bandförmiges Eiweiß eines 
in Kupferoxydammoniak-Ru- 
theniumrot liegenden Baum- 

wollbaares. (Vergr. 200.) 
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der Flachsfaser mannigfach gewellt, letztere häufig 
gefaltet und gebogen (Fig. 7—9). 
Stellenweise ist das Haar völlig frei von Eiweiß. 
Die oben genannten Formen können nicht selten an 
verschiedenen Stellen ein und desselben Haares be- 
obachtet werden. Die gewöhnliche, d. h. in Wasser 
liegende Faser ist. zum Studium der schwer sichtbaren 
Eiweißbestandteile nicht geeignet. Zu deren Sichtbar- 
machung empfiehlt es. sich, die Faser mit einer sehr 
verdünnten wässerigen Lösung von Safranin anzufärben. 
Nach krältigem Spülen in Wasser erscheinen sodann 
fast nur die im Innern des Hlaares sitzenden Eiweiß- 
stoffe deutlich rot gefärbt, während die Wandung höch- 
stens zart rosafarbene Töne annimmt. Diese, auch in 
Kanadabalsam haltbare Färbung eignet sich nicht allein 
für die rohe, sondern auch für die gebleichte und mer- 
cerisierte Faser. Besonders viel Eiweiß konnte ich in 
den von mir geprüften Fällen bei allen ägyptischen, 
peruanischen und manchen indischen Sorten (Tinnevelly, 
Madras) beobachten; auch die Nankingwolle war sehr 
reich an Eiweiß. Bei den ersterwähnten Baumwollen 
war das Eiweiß sehr häufig in Form eines flachgepreßten, 
dem Lumen des Haares entsprechenden welligen Bandes 
sichtbar, die Eiweißstoffe der letzterwähnten Baumwolle 
zeigten eine ausgesprochen gelbbraune, seltener ins 
Grünliche gehende Färbung, welche durch Rutheniumrot 
nur langsam verändert wurde. Die gemachten mikro- 
skopischen Beobachtungen fanden ihre Bestätigung in 
dem Ergebnis der chemischen Analyse. Stickstofibe- 
stimmungen, welche ich bei einigen Handelsmarken aus- 
führte, lieferten folgendes Resultat: 


Tabelle der Stickstoffgehalte verschiedener 


Baumwollen 
Stickstoff in Po 


Indische Baumwolle (Comillah) 0,20 
Togo $ , 0,23 
Caravonica Š ee 
Chinesische 3 0,34 
Upland E 0,39 
W. Madras ß Be a 0,45 
Indische a (Tinnevelly). 0,45 
Aegvptische , (Afrita) 0,51 < 
= 5 (Joanovic) 0,50 
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Nach F. H. Bowman?) betragen die Stickstoff- 
gehalte verschiedener Baumwollen 0,29—0,30- 0,42 "/0; 
der in der Mitte stehende Wert ist als mittlerer zu ver- 
stehen. Church und Müller geben den Stickstoff- 
gehalt zu 0,51—0,07 0/o an, bezogen auf einen Wasser- 
gehalt von 7,6, bez. 7,0°%lo. Augenscheinlich finden selbst 
bei ein und derselben Sorte je nach den Jahren Schwan- 
kungen im Stickstoifgehalt statt; so zeigte die Upland- 
Baumwolle?) Schw ankungen von 0,20--0,54°|,. Nach 
Bow man rührt der Stickstoff nicht allein aus den Eiweiß- 
substanzen, sondern auch aus den aus dem Boden autge- 
nommenen und in den Zellsaft übergegangenen Nitraten 
her, eine Annahme. die ich nicht bestätigen kann, da 
es mir nicht gelungen ist, in der technischen Faser Nitrate 
nachzuweisen. 

Bei allen von mir geprüften Baumwollen zeigten 
die Eiweißsubstanzen eine deutlich gelbe bis gelbbraune 
Farbe, welche bei Anwendung von Immersionssystemen 
und weiten Beleuchtungskegeln mit der fast farblosen 
Zell®andung lebhaft kontrastierte. Nur bei der Nanking- 
baumwolle warenauch das Innenhäutchen und die übrigen 
Zellwandteile ausgesprochen gelbbraun gefärbt. 

Nach dem hier unda.a. O. Gesagten haben 
die natürlichen Farbstofte des llaares vor- 
nehmlich in den Inhaltsstoffen und in der Cu- 
ticula ihren Sitz. Dieses Ergebnis steht u. a. in voll- 
ständigem Einklang mit der Tatsache, daß die von Haus 
aus deutlich gefärbten ägvptischen Handelemarken stets 
auch durch einen hohen Stickstoffgehalt charakterisiert 
sind. Vgl. obige Tabelle. Zufälligerweise finden sich unter 
den Bowman'schen Angaben der Stickstoffigehalte der 
Baumwollen 2 Zahlen, welche gleichfalls eine Bestätigung 
des Angeführten liefern: 

Aegyptische, weiße Sorte 0,29 0/0 

53 braune ,„ 0,42 °l 
Wie die späteren Angaben noch zeigen sollen, gehören 
die Eiweißsubstanzen der Baumwolle zu den durch Ver- 
edlungsprozesse nur unvollkommen entfernbaren Stoffen. 

Im Polarisationsmikroskop geprüft, erweisen sich die 
Eiweißsubstanzen als einfach lichtbrechend. 

(Schluß folgt.) 


ı)F.H.Bowman, The Structure of the Cotton Fibre. 1908 


2) Bulletin Nr. 33. U. S. A. Dept. Agriculture 1896. 


Die Fabrikation der Kunitieide nah dem Kupferoxyd-Ammoniak-Derfahren. 


Von Ingenieur Josef Foltzer in Metz. 


AuchLüstriermaschinennachFig.4l sind in An- 
: wendung gekommen: das Strecken geschieht unter Dampf- 
zutrittund nach dem Trocknen hat man einen hohen Glanz 
und eine ausgezeichnete gerade dauerhafte Streckung 
der Fäden erzielt. Die Walzen sind drehbar, dazu 
kann die obere Walzenreihe mittelst hydraulischem 
Druck gehoben und dadurch eine Streckung erzielt 
werden. Der Grad der Streckung wird durch einen 
Pfeil auf einer an’ der Maschine befindlichen Skala 
markiert. -— Zum Schluß sei noch die hydraulische 
Spann- und Trockenmaschine (Fig. 12) erwähnt; 
auch hier geschieht die Streckung der Strähne durch 
Handpresspumpe und ist der Druck und der Grad der 
Streckung durch Manometer angezeigt. 
%* % 


Neben der Kunstseide und den Pferdehaar-Imitaten 
können mit Zelluloselösungen noch andere Produkte 
hergestellt werden. — Aus breiten schliztörmigen Düsen 
werden Filmbänder, nach Fig. 43, fabriziert, die be- 
sonders für Litzen und Strohimitate Verwendung finden 
sollen, und nach einem schweiz. Patent (Nr. 37584) 


(Schluß.) 


durch Seidenfinish- und Gaufrierkalander mit den ver- 
schiedensten Zeichnungen ausgerüstet werden können. 
-- Man stellt auch Filmbänder her, indem man die 
Zelluloselösung aus schlizförmigen Oefinungen in Fäll- 
flüssigkeit auspreßt, oder indem man diese Lösung auf 
eine Glasplatte, eine Trommel oder ein endloses Band 
gießt, gut durchfällt, auswascht und unter Zug trocknet. 
Diese nach dem Kupferoxy dammoniak-Verfahren herge- 
stellten Films sind sehr stark, schön durchsichtig und 
brennen nur langsam ab, zeigen aber im nassen Zustande 
nur geringe Festigkeit und müssen beim Ausfällen, beim 
Entkupfern oder nach diesen Operationen mit Formal- 
dehvd oder Methvlalkohol behandelt werden. 

Nach dem D. R.-Patent 194506 wird Filz und 
Kunstleder (Fig. 44 und 45) in der Weise hergestellt, 
daß man die Zelluloselösung durch ein schlitztörmiges 
Mundstück auf eine rotierende Fläche gießt und durch 
eine Fällllüssigkeit führt. Bevor jedoch die Zellulose 
in die Fälltlüssigkeit eingeführt wird, geht sie vor dem 
Spalt einer Faser- bezw. [laarblasemaschine vorbei, aus 
der kurzgeschnittene oder gepulverte pflanzliche oder 
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Fig. 41. 


künstliche Fasern oder Haare herausgeblasen werden. 
Die Zellulosemasse kann aber auch zwischen zwei solcher 
Faser- oder Haarblasemaschinen vorbeigeführt werden, 
sodaß das Zelluloseband ein- oder beiderseitig mit Fasern, 
Haaren, Faser- oder Haarstaub bestreut wird, die nach 
Fällung der Zellulose an der Oberfläche des gebildeten 
Zellulosefilms anhaften und ihm das Aussehen eines 
Lederersatzes geben. Das Ausfällen geschieht am besten 
in einer konzentrierten Lösung von Aetznatron oder 
Aetzkali. — Durch diese Arbeitsweise erhält man ein 
steifes, sehr starkes Produkt. Will man aber einen 
biegsamen Stoff erhalten, so verfährt man wie folgt: 
Man löst in ammoniakalischem Kupferoxyd, das sich in 
einer Mischmaschine befindet, 6 bis 10 Prozent Zellulose 
auf. Nach der vollständigen Auflösung dieser Zellulose 
setzt man noch ungefähr 5 Prozent pflanzliche Fasern 
(Holzstoff o. dgl.) zu; das Ganze wird gemischt bis man 
eine homogene Masse erhält, die man wie vorbeschrieben 
verarbeitet. — Der nach dem Foltzerschen Verfahren 
hergestellte bestaubte oder befaserte Film kann 
mit Reliefmustern bedruckt werden und findet besonders 
Verwendung für Wandbekleidung und Möbelstoffe, so- 
wie in der Buchbinderei, bei der Herstellung künstlicher 
Blumen etc. Eine Maschine liefert 15—20 Meter in der 
. Minute. 

Vor einigen Monaten wurde die Herstellung von 
Kunsttüll mit gutem Erfolg von zwei französischen 
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Hydraulische Vorstreck- und Lüstriermaschine. 


Nr, 22 


Fabriken im Großbetrieb aufgenom- 
men. — Schon vor mehreren Jahren 
hat A dam Millar in Glasgow Kunst- 
tüll hergestellt, indem er Nitrozellulose 
aus einer hin- und hergehenden 
Capillareaufein endloses Tuch 
fallen ließ, wobei sich die einzelnen 
Fäden in regelmäßigen Abständen 
kreuzten und durch verschiedene Nach- 
behandlungen an den Berührungs- 
stellen aneinander hafteten. Mehrere 
andere Erfinder versuchten auf ähn- 
liche Art oder durch Auspressen tüll- 
artige Gewebe herzustellen bis Marius 
Ratignier und H. Pervilhac in 
Villeurbanne, Frankreich, nach dem 
erwähnten Millarschen Verfahren 
ein wirklich verkaufsfähiges Produkt 
herstellten. Zwei mit Spinndüsen ver- 
sehene parallele Röhren führen, die 
eine von links nach rechts, die andere 
von rechts nach links, eine hin- 
und hergehende Bewegung aus, wo- 
durch sich die Fäden netzartig auf ein 
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Hydraulische Spann- und Trockenmaschine. 


« 


Fig. 43. 


Filmband. 


endloses Band ablegen und an den 
Berührungspunkten verschmel- 
zen. — Eigentlich konnte aber 
die Herstellung von Kunsttüll 
erstim Großbetrieb aufgenommen 
werden, nachdem Ratignier 
und H. Pervilhac auf das 
Gießein “des Stoffes auf 
geformter Unterlage über- 
gegangen waren. Die Fabri- 
kation wird wie folgt ausgeführt: 
Die Masse (Kollodium oder 
Kupferoxydammoniak -Zellulose- 
lösung) läuft auf eine in stän- 
dige Bewegung begriffene Walze, 
die mit einer entsprechenden 
Tüllgravur versehen ist; eine 
Rakel streicht auf der Ober- 
fläche der Walze die über- 
schüssige Zelluloselösung |ab, 
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während etwas weiter eine Fällflüssigkeit aufge- 
spritzt wird, die die Masse zum Erstarren bringt. Die 
überschüssige Flüssigkeit tropft vom gegossenen und 
ausgefällten Tüll ab, derselbe wird an einer weiteren 


Stelle der Formwalze abgenommen und läuft, von einem 


endlosen Tuch getragen, zu einer Trockentrommel. — 
In einem französischen Patent (Nr. 413236) hat B. Clé- 
ment eine Maschine’zur Herstellung von künst- 
lichem Tüll u. dgl. geschützt. Das Kollodium fließt 


in dünner Schicht auf einen gravierten Zylinder, der sich | 


dreht und die aufgetragene Masse durch eine Härtungs- 
flüssigkeit führt. Nach deren Passieren kann das fertige 
Produkt von der Formwalze abgezogen werden; der 
Zvlindermantel wird, bevor das Material von neuem auf- 
gebracht wird, an einer anderen Stelle durch Abstreich- 
und Saugvorrichtungen "gereinigt und getrocknet. — 


Aehnlich verfährt die Compagnie Française des 


Applications de la Cellulose, die nach dem Kup- 
feroxydammoniak-Verfahren gegossenen Tüll in großem 
Maßstab herstellt. Diese in Nord-Frankreich erzeugten 
Produkte zeigen, wie Kunstseide, hohen Glanz, weniger 
Geschmeidigkeit als gewebter Tüll und auch im nassen 


Fig. 44. Künstl. Filz. 


Fig. 45. 


Kunstleder. 
Zustande eine viel geringere Festigkeit. Die Fig. 46 
gibt in natürlicher Größe Abbildungen solcher Tüll- 

uster. In Fig. 47 ist eine vergrößerte Masche darge- 
stell, durch die das Zusammenhalten der gegossenen 
Masse zu erkennen ist. Die Herstellung dieses Tülls 
Sana ähnlich wie beim Ratigner-Pervilhac- 
erfahren. Ein mit Netzlinien gravierter Metallzylinder 
gleitet drehend an einem Behälter vorüber, der die Zellu- 
loselösung enthält, sodaß die eingravierten Hohllinien 
sich mit der Lösung füllen. Der Ueberschuß der Masse 
wird durch Abstreichmesser entfernt, und die übrige 
7ylinderoberfläche bleibt ganz rein. Entweder wird 
dann die Zelluloselösung auf dem Formzylinder ausge- 
fällt entkupfert und abgenommen, oder vor dem Aus- 
fällen auf ein endloses Band abgepreßt, auf dem das 
Zellulosegebilde anhaftet. Durch ein entsprechendes 
Gerinnbad werden die übertragenen Gaze in festen Zu- 
stand gebracht, wie Kunstseidefäden weiter behandelt 
und getrocknet. — Der Vorteil dieser Fabrikation ist 
folgender: in einigen Tagen können mehrere Muster 
hergestellt werden, während das Herrichten eine sehr 
langwierige Arbeit in der Tüll-Weberei ist. Ein weiterer 
Vorteil des Verfahrens ist der sehr niedrige Herstellungs- 
preis; die Cie. de la Cellulose, die gegossene Gaze 
mit einer großen Anlage solcher. Tüll-Maschinen her- 
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46. Gegossener Tüll. 


stellt, hat ausgerechnet, daß die Handarbeit sechsmal 
geringer ist als bei gewobenem Tüll. Der Herstellungs- 
preis des laufenden Meters stellt sich für irgend ein 
Muster auf ca. Mk. 0.10, der Verkaufspreis auf Mk. 
0.25—0.40. Eine Tüilmaschine liefert in 24 Stunden 
800 Meter künstliche Gaze, die auch weit ergiebiger 
sind als gewöhnlicher Tüll, da man dem Kunstprodukt 
die entsprechende Geschmeidigkeit oder Steifheit geben 
kann. — Nach den in Nord-Frankreich erzielten Resul- 
taten setzt sich der Herstellungspreis per Meter wie folgt 
zusammen: 


auf eine Breite 
von Met. 1,050 


auf eine Breite 
von Met. 0,700 


Zellulose, chem. Produkte und 


Färben. . . 2.2... 0,0520 0,0664 
Arbeitslohn . ©... .0,0201 0,0201 
Diverse Auslagen und Amor- 

tisation. . 2. 2.2. . 0,0180 0,0180 

Mk. 0,0901 Mk. 0,1045 


Mithin würde eine Fabrik von 30 Kunsttüll-Maschinen, 
wenn 27 Maschinen immer in Betrieb sind, in 24 Stunden 
21,600 Met. liefern, und in 300 Tagen 6,480,000 Meter, 
die, wenn eine Hälfte in der Breite von Met. 0,700 und die 
andere in der Breite von Met. 1,050 hergestellt werden 


\ 
Gegossener Tüll, 


Fig. 47. 
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Bun x 0,0901 = Mk. 291924 
und Mic au X 0,1045 — Mk. 338580 


also zusammen Mk. 630504 Kosten. 
Bei einem Verkaufspreis von nur Mk. 0,25 für die 
0,700 Met. breiten Gaze und Mk. 0,30 für die 1,050 
Met. breiten Tülls, würde man 
3,240,000 X 25 = Mk. 810,000 
und 3,240,000 X 30 = „ 972,000 
zusammen Mk. 1,782,000 
abz. die Flerstellungs- 
kosten 


— 


630,504 


1,151,490 Reingewinn erzielen. 


Mk. 


Fig. 48. Künstliche Gewebe. 
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— Nach amerikanischen Patenten werden ferner auch 
künstliche Gewebe hergestellt (Fig. 48) die gewebten 
Stoffen täuschend ähnlich sind und einen hohen seiden- 
artigen Glanz aufweisen. Zur Herstellung werden nebst 
Zelluloselösungen auch Kunstseideabfälle, sowie andere 
Abfallprodukte verwendet. Die Anforderungen, welche 
an solche Kunstgewebe gestellt werden, sind keine ge- 
ringe und die bis jetzt erzeugten Produkte können diesen 
Ansprüchen bei weitem nicht für alle Zwecke genügen. 
Das Aussehen und der Glanz dieser Kunstgewebe sind 
den Naturprodukten beinahe gleich, hingegen lassen die 
Festigkeit, besonders im feuchten Zustande, und der 
Griff viel zu wünschen übrig. Dennoch steht diesen 
künstlich hergestellten Geweben aus plastischen Massen 
eine große Zukunft bevor, da es ja in der Textil-Indu- 
strie genug Fälle gibt, wo es weniger auf die Festigkeit 
und Geschmeidigkeit als auf den großen Effekt der 
Ware ankommt. Durch dieses Verfahren wird ein be- 
deutender technischer Vorteil in der Verkürzung der 
Herstellungszeit erreicht, im Vergleich zu dem bei den 
langsam laufenden Webstühlen beanspruchten Zeitauf- 
wand. Eine Kunstgewebemaschine stellt im Bruch- 
teil einer Minute dasselbe Quantum her, das von einem 
Webstuhl in einer Stunde geliefert wird. — Es muß je- 
doch gesagt werden, daß diese Fabrikation sich noch 
mehr im \Versuchsstadium befindet und hat man noch 
bedeutende technische Schwierigkeiten zu überwinden, 
bevor man ein all den erwünschten Eigenschaften ent- 
sprechendes Produkt erzeugen kann. 


Künstliche Gewebe versucht man weiter nach einem 
in Ausarbeitung begriffenen Verfahren herzustellen, indem 
man Zellulosexanthogenatlösung sich selbst über- 
läßt, es bilden sich von selbst in der aufgelösten Masse 
Fasern, die dem Produkt ein stoffartiges Aussehen geben. 
Dem Gebilde werden dann die Gewebemaschen durch 
gravierte Metallzylinder aufgedrückt. 


-— 


Kauticur- und Guttaperdia-Ersatzstoffe. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Berlin. 


Gleichfalls eine Ersparnis an 
strebte Dr. Julius Altschul in Dresden an 
tD. R.-Patent Nr. 84397), indem er ungesättigte 
Kohlenwasserstoffreste enthaltende Öle zuerst mit 
Schwefel bei 140--160° C vereinigte und dann die 
so erhaltenen Schwefelöle mit Chlorschwefel in feste 
Kondensationsprodukte überführte. 


Chlorschwefel 


Trinidad-Asphalt, oxydiertes Öl, Vaselin, Schwe- 
fel, Schwefelchlorid und vegetabilisches Öl mischt H. 
Cyril Percy Graves in London (britisches 
Patent Nr. 12829/1897). 

Zühl und Eisemann in Berlin mischen 
Harze oder harzartige Körper (wie Pech, Asphalt 
‘oder dergl.) mit chinesischem Holzöl, behandeln die 
Mischung mit Schwefel oder lösen das mit Chlor- 
schwefel behandelte Holzöl in Harz, Pech, Asphalt 
u. dergl. auf (D. R.-Patent Nr. 119635, österr. 
Patent Nr. 7280, britisches Patent Nr. 18536, 
1900). Auf diesem Wege entsteht ein Kautschuk- 
ersatz. Zweckmäßig erhitzt man das Gemisch von 
Holzöl und Harz usw. auf 200--300° längere Zeit 
und vulkanısiert es dann. Um einen Guttapercha- 
ersatz zu schaffen, setzen die genannten Erfinder 
dem Harz, Pech u. dergl. Paraffin und dann erst 
das Holzöl zu. 

Um die nach diesem Verfahren erhältlichen Pro- 
dukte bezüglich ihrer Dehnbarkeit und Zerreißfestig- 
keit zu verbessern, wird ıhnen noch Kautschuk, bezw. 


(Schluß,) 


in Naphthalin gelöster Kautschuk oder Kautschuk- 
abfall zugesetzt und dann das Naphthalin durch 
Wasserdampf abgetrieben (D. R.-Patent Nr. 119657, 
österr. Patent Nr. 7808). 

Kunstkautschuk entsteht nach Peter Beresin 
ın Petersburg, wenn man Öl des Helianthus an- 
nuus mit Chlorschwefel behandelt, die erhaltene 
Masse ın Benzin löst mit einer Lösung von Matesit 
(C5,oHs,0,) und Isopren (C,H,sO) mischt und das 
Benzin mit Hilfe des Vakuums oder durch Hitze aus: 
treibt (amerikanisches Patent Nr. 8815356. 
britisches Patent Nr. 8953/1906). 

Als Zusatz zum Kautschuk soll die Masse Ver- 
wendung finden, die Dr. Reuben Hilton Chase 
in London durch gleichzeitige Behandlung von 
langsam trocknenden, mit Graphit versetzten Ölen 
(Raps-, Rübsamenöl) mit Schwefelsäure und Schwefel- 
chlorid bei 45 0 C (welche Temperatur mit Hilfe eines 
elektrischen Stromes erzeugt wird) und Auswaschen 
des fein zerteilten und mit Wasser ausgewaschenen 
Endproduktes mit alkalischen Lösungen gewinnt !D. 
R.-Patent Nr. 122273, österr. Patent Nr. 1745. 

Aus fettem Öl, Gummi und Chlorschwefel erzielten 
Mark Sherwin und Hans Mathias Mathie- 
sen ın Cambridge (Mass.) elastische, faserige. 
als Kautschukersatz verwendbare Produkte iameri: 
kanısches Patent Nr. 688350). 

Zur Vermischung mit Kautschuk oder Gutta- 
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percha sind die fest gemachten Öle bestimmt, die 
nach dem Verfahren von Scammell und Mus- 
kett (französisches Patent Nr. 319074, ame- 
rikanisches Patent Nr. 724618, britische 
Patente Nr. 21229/1901 und 9635’1910) durch 
Mischen von Öl mit Fasermaterial (z. B. ev. im ge- 
schlossenen Gefäß erhitzte oder destillierte Zellulose ) 
und Schwefelchlorid erhalten werden. 

Um den Faktis nach ihrer Herstellung eine be- 
stimmte Gebrauchsform zu geben, gehen die Firmen 
Heinrich Loewy iin Baden und Phil. Penin, 
Gummiwaren-Fabrik, A.-G. ın Leipzig- 
Plagwitz, derart vor, daß sie die nach den be- 
kannten Verfahren erhältlichen (Faktis-;Massen vor 
ihrer Erstarrung in entsprechende Formen einbringen 
(D. R.-Patent Nr. 140611, französisches Pa- 
tent Nr. 326526, amerikanisches Patent Nr. 
715462). Nach dem Gusse schwindet die Masse nicht 
und sie enthält keine Stoffe, die m absehbarer Zeit 
zerstört oder hart werden. Auf diese Weise kann 
man z. B. mit Vorteil Druckkissen für Bruchband- 
paletten gießen. 

Rudolf Ditmar behandelt die Faktis mit einem 
sie nicht angreifenden Lösungsmittel für Öl und 
Schwefel (französisches Patent Nr. 377538). 

Geformte Gegenstände aus Faktıs stellen Dr. 
Alexander und Posnansky in Köpenick 
b. Berlin nach dem D. R.-Patent Nr. 235594 da- 
durch her, daß sie die Einwirkung des Schwefels 
auf fette Öle durch Abkühlung unterbrechen, sobald 
die Masse plastisch, knetbar oder zähflüssig gewor- 
den ist, dann die Formung und schließlich die Faktis- 
bildung bei höherer Temperatur vor sich gehen lassen. 
Eventuell setzen sie im ersten Stadium nur einen Feil 
des erforderlichen Gesamtschwefels und den Rest 
erst ım späteren Verlauf des Verfahrens zu. Zweck- 
mäßig breitet man die im plastischen, knetbaren Zu- 
stande erhaltenen Massen in dünner Schicht aus und 
läßt von außen dann Chlorschwefel einwirken. . 

Bernsteinkolophonium ist der Hauptbestandteil 
des Gemisches, aus dem Dr. Heinrich Spatz in 
Schöneberg und Horst Tiehsen in Berlin 
ein Kautschukersatzmittel herstellen (D. R.-Patent 
Nr. 160120, britisches Patent Nr. 17579/1904, 
österr. Patent Nr. 22844, französisches Pa- 
tent Nr. 346369, amerikanisches Patent Nr. 
786527). Zu diesem Zwecke lösen sie den genannten 
Stoff in Rizinusöl, geben allmählich Schwefel hinzu 
und erhitzen auf etwa 1800 während etwa 4 Stunden. 
Dann leiten sie Ozon durch das Gemisch, bis es zähe 
und kautschukähnlich geworden ist. Hierauf wird 
ın Benzol gelöster Chlorschwefel portionsweise und 
Kalzıiumkarbonat zugesetzt und das Gemisch unter 
o0 C (am besten unter —6° C) gehalten. Das sich 
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bildende Chlorkalzium und etwa vorhandene freie 
Salzsäure werden durch Waschen mit Wasser ent- 
fernt und sodann die Masse zwischen Kalanderwalzen, 
von denen die eine heiß, die andere kalt ist, zer- 
quetscht und zermalmt. 

Die Eigenschaften des aus der Hevea Guya- 
Produkt 
besitzen, das Peter Beresin in Petersburg 
(D. R.-Patent Nr. 194575) in der folgenden Weise 
gewinnt. Man behandelt Lebertran oder vegetabili- 
sche Öle (am besten das Öl der Sonnenblume [He- 
lianthus anuus) ) in bekannter Weise mit Chlorschwefel 
und löst die dadurch erhaltenen Faktis in Benzin. 
Hierauf gibt man zu der Lösung einen durch Behan- 
deln von reinem Amylalkohol mit Schwefelsäure und 
Luft und Ätzkalk sowie Destillation bei 117° C er- 
zeugten Kohlenwasserstoff und vermischt die Lösung 
mit einer Lösung von Matesit (Hauptbestandteil des 
Saftes einer Pflanze aus der Gattung Apocynceae auf 
Madagaskar, der mit Kochsalzlösung von 2° Be und 
Benzin behandelt worden ist) in Benzin. Zweckmäßig 
läßt man das Gemisch eine Rührvorrichtung passieren. 
Die alsdann resultierende Masse wird durch Wärme 
und Vakuum vom Benzin befreit. 


Leon Turcat und Georges Nuth in 
Neuilly s. Seine haben gefunden, daß man die 
aus Chlorschwefel und fetten Ölen entstehenden elasti- 
schen Additionsprodukte (weiße Faktıs mit Aminen) 
unter Gewinnung neuer elastischer bis lackartiger 
Stoffe, die sich polymerisieren und vulkanisieren 
lassen, behandeln kann (österr. Patent Nr. 47775, 
britisches Patent Nr. 23668.1909). So wird 
ein Gemenge von 25 Teilen Anilin und 10 Teilen 
Leeinölfaktis (mit Chlorschwefel hergestellt) in einem 
im Ölbade stehenden Kessel langsam unter Rühren 
auf 125--135° C erhitzt, wobei sich die Faktıs all- 
mählich auflösen. Hierauf wird noch drei Stunden 
lang erhitzt und sodann die schwach gelbliche 
Schmelze in 100 Teile Alkohol gegossen, wobei sich 
ein feiner gelber Niederschlag bildet, der bald ko- 
aguliert und sich in Form eines schwach braungelben 
zähen Öles absetzt. Schließlich wird das zähe Öl wie- 
derholt mit Alkohol gewaschen, bis es frei von Anilin 
und salzsaurem Anilin ist. Das getrocknete Produkt 
kann vulkanisiert und polymerisiert werden. 


Andere Ansätze bestehen z. B. aus: 
Metachloranilin und Leinölfaktis ; 
Ammoniak und Lemölfaktis ; 

Anilin und Faktis aus oxydiertem Leinöl; 
Monoäthylparatoluidin und Leinölfaktıs ; 
Metanitroanilin und Rapsölfaktis. 


Die nachfolgende Tabelle gibt Aufschluß über die 
Herstellung noch weiterer analoger Produkte: 


Temperatur u. Dauer 
der Operation 


Rohprodukte Eigenschaften 


_ der Produkte 


| t’ C. | Stund. o B 


Faktis aus 


Leinöl I T. Weich, klebrig, ela- 
«-Naphtylamin 2 T. 130—140 8 stisch, äther- und 
Terpentinöl 6 T. terpentinlöslich 
| 
SA e TA S B Schwachbraun, etwas 
3 135 3—4 weich, fadenziehend, 
säure 10 T. : ae 
Xylol 35 T. elastisch, benzollöslich 
Leinöl IT. | Weich, hellgelb, klebrig, 
Azetanilid 2T: 135—145 | 10 fadenziehend, benzol- 
Xylol 10 T. | und nitrobenzollöslich 


Polimerisation Vulkanisation Eigenschaften 


der Produkte 


^la S. | t° C. | Stund. 


t’C. Stund. 


Braunschwarz, 
fest, geschmeidig, 
elastisch. 


1 10—120 


Braunschwarz, 
135 


11/2 


dıuckfest, 
weniger fest auf Zug. 


fest, bräunlich, 
ziemlich elastisch. 


100—110 5 
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Hier sei auch des Verfahrens von AdolphSom- 
mer in Berkeley (Kaliforn ien) gedacht, der 
haltbare neutrale Verbindungen aus Fettkörpern ver- 
schiedener Art und Chlorschwefel herstellt und dabei 
so vorgeht, daß er den Fettkörper vor dem Zusatz 
des Chlorschwefels entweder abkühlt oder etwa eine 
der Menge des Fettkörpers gleiche oder auch diese 
übersteigende Menge eines Verdünnungsmittels, das 
weder vom Chlorschwefel angegriffen, noch durch die 
Reaktionswärme verflüchtigt wird (wie Paraffin, Va- 
selin, Paraffinöl, Petroleum oder Kokosöl), anwendet 
und endlich die bei der Reaktion entstehenden Säuren 
im statu nascendi neutralisiert oder nach Beendigung 
des Prozesses in dem Produkt durch Luft oder am- 
moniakhaltige Gase usw. unschädlich macht (D. R.- 
Patent Nr. 50282). 

Im Anschluß an die vorstehenden mit Schwefel- 
chlorid arbeitenden Verfahren betrachten wir zweck- 
mäßig die zahlreichen anderen, auf der Verarbeitung 
von Ölen und Fetten zu dem besagten Zwecke be- 
ruhenden Vorschläge. 

Die Rückstände der Destillation tierischer Fette 
geben mit Schwefel erhitzt nach dem Vorschlage 
William Griscoms in Bound Brook brauch- 
bare Kautschukersatzstoffe (britisches Patent 
Nr. 2290661894). 

Ein oxydables, vegetabilisches Öl verarbeitet | 
Ferrar Teuton in London in der Weise auf 
Kunstguttapercha, daß er es roh oder oxydiert mit 
Teer oder dgl. mischt und dann ın Salpetersäure ein- 
trägt (amerikan. Patent Nr. 599694, briti- 
sches Patent Nr. 26548/1896). 

Der genannte Erfinder hatte auch Kopalgunmmi, 
Zucker mit Zink- oder Bleioxyd oder Salpeter ver- 
mischt (britisches Patent Nr. 15269 1897). 

Durch Zusammenbringen von Hanf-, Lein- und 
Teeröl, sowie Ozokerit, Walrat (Spermazeti) und 
Schwefel stellten Ludwig Danckwerth und 
Friedrich Sanders in St. Petersburg (D. 
R.-Patent Nr. 9620) eine künstliche Kautschuk- 
masse her. 

Die darnach erhaltene Masse soll elastisch, zähe, 
unempfindlicher als Kautschuk und Gruttar.ercha gegen 
alle außeren Einflüsse sein und weder durch großen 
Druck noch durch hohe Temperatur Schaden erleiden. 

In einem großen Kessel wurde z. B. mittels 
erhitzten Dampfes oder durch freies Feuer 1/, eines 
bestimmten Gewichtsteiles eines aus gleichen Teilen 
bestehenden Gemisches von Holz- und Kohlenteeröl 
oder auch von letzterem allein mit einem zweiten 
Drittel Hanföl so lange bei 140--150° C erhitzt, 
bis die Masse die Eigenschaft, sich zu Fäden ziehen 
zu lassen, erlangt hat. Dann wird l.einöl (als letztes 
Drittel) zugefügt und zwar zweckmäßig durch Kochen 
verdicktes. Hierauf setzt man auf roo Teile des Ge- 


samtgemisches 1/a9--1/,, Gewichtsteiie Ozokerit mit 
etwas \Walrat zu. 
Sodann wird die Masse einer abermaligen, meh- 


rere Stunden währenden Erhitzung bei oben genannter 
Temperatur ausgesetzt und schließlich „— Ya Ge- 
wichtsteil Schwefel auf 100 Gewichtsteile der Masse 
zugegeben. 

Das auf diese Weise erhaltene Produkt wird in 
zweckentsprechenden Formen oder in sonst üblicher 
Weise ähnlich wie Kautschuk verarbeitet. 

Bei entsprechender Varnerung der Mengenver- 
hältnisse kann man eine härtere Masse als nach“ obiger 
Vorschrift erzielen. 

Leinöl oder dgl. wird nach dem Vorschlage von 
Orazio Lugo in New-York (amerikanische 
Patente Nr. 639926 und 639927) mit Schwefel 
und dann mit Wasser erhitzt und schließlich mit 


Kautschuk gemischt. 

Oxydiertes Lemöl kochen und behandeln mit 
Schwefel zwecks Erzielung eines Kautschukersatzes 
J]. E. Bedford, Ch. S. Bedford und F. Red- 
daway in Manchester (britisches Patent 
Nr. 15163/1899). 

Alaun und Gummi in Spritlösung sowie ev. Oxy- 
diertes Öl vereinigt Edmond Garnier in Cam- 


berwell New Road (Survey) (britisches 
Patent Nr. 7636/1898). 
Vegetabiliscke Fasern werden zusammen mit 


einem oxydablen Harz oder Harzöl und einem nicht 
oxydablen Öl (Fischöl) so hoch erhitzt, daß das nicht 
oxvdable Öl zerstört wird. Auf diese Weise entsteht 
nach Frederick Lamplough in Glen Ridge 
(New Yersey) ein Isoliermaterial (britisches 
Patent Nr. 25420/1897). 

Asphaltteer, Harz, Terpentin und Leinöl mischt 
und kocht Hugo Schneider in Straßburg 
(amerikanisches Patent Nr. 651582, briti- 
sches Patent Nr. 19646/1899) und erzielt auf 
diesem Wege einen Guttaperchaersatz. 

Kornöl, Schwefel und Paraffin sind die Bestand- 
teile, aus denen William K. Leonard in Piqua 
(Ohio: einen Kautschukersatz herstellt (amerika- 
nisches Patent Nr. 615863). Weiterhin mischte 
der genannte Erfinder Korn- oder Rizinusöl, Chlor- 
schwefel, Naphtha und Magnesia mit dem gleichen 
Erfolge (amerikanisches Patent Nr. 615964). 

Stearinpech erhitzen Ludwig Bäärnbıelm 
in Stockholm und Aug. Jernanda in Körf- 
sta (Schweden) mit Schwefel auf 120—175 C 
und gewinnen dadurch eine Isoliermasse (D. R.-Pa - 
tent Nr. 77810). 

Vegetabilisches Öl, Schwefelblumen, flüssigen 
Teer, Petroleumrückstände und pulverisierter Talk 
ergeben nach geeignetem Erhitzen nach Angabe der 
amerikanischen Patentschrift Nr. 626479 

(Percy Carter Bell in Metuchen {VU.St.A.]) 
eine den Kautschuk ersetzende Masse. 

Ch. J. Gristin London stellt eine für wasser- 
dichte Überzüge, sowie für Dichtungs- und Isolier- 
zwecke usw. geeignete Masse dadurch her, daß er ın 
ein trocknendes Öl event. nach vorherigem Erhitzen 
einen gereinigten Faserstoff eintaucht, daraus in der 
Zentrifuge den größeren Teil des aufgenommenen 
Öles wieder abschleudert, dann die an dem Faserstoff 
hängenden Ölteilchen mittels eines hindurchgeführten 
Luftstromes wiederholt behandelt und schließlich die 
so gewonnene oxydierte Ölmasse samt den Fasern 
quetscht und verarbeitet (D. R.-Patent Nr. 92086, 
österr. Patent Nr. 2331 [Oxylin-Werke, Akt.-Ges. 
in Leipzig ]). 

Aus vegetabilischen, ölhaltıgen Produkten (ölhal- 
tige Samen) gewinnt M. Bärwinkelin Hamburg 
kautschukähnliche Massen dadurch, daß er diese unter 
Zusatz»von oxvdierend wirkenden Substanzen (Metall- 
oxyde, Schwefelmetalle) allein oder durch Zufuhr von 
Sauerstoff in einer erhitzten rotierenden Trommel mit 
oder ohne Beifügung von Harzen oder Harzölen, ins- 
besondere solchen aus Koniferen oxydiert (D. R.- 
Patent Nr. 117750). Außer ölhaltıgen Samen kön- 
nen auch Ölfrüchte oder Ölkuchen iu dieser Weise 
verarbeitet werden. 

Asphalt-Goudron (45 œo), Kolophonium (40 %0), 
Terpentinöl (10 %) und Leinöl (5 %) sind die Be- 
standteile des Gemisches, das gekocht, nach Angabe 
der Patentschrift Nr. 121316 (Ludwig Hein- 
rich Lang in Straßburg ı. E.), ein Ersatzmittel 
für Guttapercha gibt. 

Nach der Erfindung von Carl Jung, Adolf 
Brecher und Adolf Kittel in Wien wırd 


1. November 1911. 


Kasein zur Herstellung einer Isoliermasse mit rohen 
oder geschwefelten vegetabilischen, fetten Ölen mit 
oder ohne Zusatz von anderen Materialien (insbeson- 
dere von Gummi ‘Kautschuk ) oder Harzen oder auch 
l’arbstoffen vermischt (D. R.-Patent Nr. 118952, 
österr. Patente Nr. 2370 und 4260). Bei diesem 
Verfatren kann das Kasein in trockenem, teigigem 
oder gelöstem Zustande Verwendung finden. Die so 
erhaltene Masse wird in Formen gebracht und nach 
Zusatz von Schwefel vulkanisiert. 

Eine zum Schutze gegen Elektrizität, Wärme und 
Feuchtigkeit, also als Isoliermatertial geeignete Masse, 
gewinnt William James Cordnerin London 
dadurch, daß er Rheahanf-, Chinagras- oder Ramie- 
fasern wäscht, trocknet, degummiert und in eine 15 
bis 200 Bé aufweisende Natriumsilikatlösung cin- 
bringt, wieder trocknet und sodann in ein fettes 
trrocknendes Öl (Lein-, Terpentinöl) einbringt, das 
1350 C warm ist. Nach einiger Zeit wird der ÖL 
überschuß durch eine Schleuderpresse abgeschieden, 
worauf man die Fasern bei 120° trocknet und end- 
lich: fein zerreibt. Das so erhaltene Endprodukt wird 
mit solchen Stoffen gemischt, die mit ihm eine Isolier- 
masse ergeben (z. B. gekochtes Leinöl). Der nach 
dem beschriebenen Verfahren gewonnene Stoff kann 
auch als Kautschukfüllmaterial Verwendung finden 
‘österr. Patent Nr. 3051, britisches Patent 
Nr. 20934/1899). 

Eugen Hornung und Stephan Hanselin 
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keit, mischen sie mit Kautschuk und vulkanisieren sie 
(amerikanisches Patent Nr. 657240, briti- 
sches Patent Nr. 9464/1897). 

Dem Kautschuk sehr nahekommend soll das Pro- 
dukt sein, das William Edward Sharps und 
Reuben H. Chase in Philadelphia durch Ver- 
seifen des mit Schwefel behandelten Leinöls mit 
Wasser unter Druck bei 169° und nochmaliges Er- 
hitzen (auf 160°) mit Schwefel erzeugen (D. R.-Pa- 
tent Nr. 112934, britisches Patent Nr. 1881 
| 1899; ). 

Dr. gin Charlottenburg 
geht von Elneococca,, Rizinusz, Sesam-, Hanf-, Lein-, 
Baumwollsamen- oder ähnlichen Ölen oder Fisch- 
oder Robbentran aus und unterwirft diese Stoffe unter 
Zusatz von wenig Säure der Elektrolyse (D. R.-Pa- 
tent Nr. 125314). Er wendet hierbei Ströme ge- 
ringer Spannung, aber hoher Stromstärke an und er- 
zielt dadurch, daß die Öle bezw. Trane zu hellgelben 
oder braunen elastischen Massen, die als Kautschuk- 


August Foelsin 


bezw. Guttapercha-Ersatz oder (bei der Elcktrolyse 
von Leinöl) als Linoleummasse Verwendung finden 
können. 


Nitriertes Lein- oder Rizinusöl verarbeitet The 
Velvril Company Limited in London, in- 
dem sie die bei der Nitrierung der Öle erhaltenen 
Massen erst sorgfältig auswäscht und dann längere 
Zeit auf etwa 1300 an der Luft oder unter event. 
Zusatz von Oxydationsmitteln erhitzt (D. R.-Patent 


Wien mischen ein vulkanisiertes Öl der Fettreihe | Nr. 168359, französisches Patent Nr. 341407, 
mit einer Leimsubstanz, die unlöslich in Wasser ist, | britisches Patent Nr. 13306/1903). 
befreien die Mischung von der anhaftenden Feuchtig- (Schluß folgt.) 
Referate, 
Francis J. H. Beltzer: Die Unterscheidung der Naturfaser | verzeichnet eine weitere Anzahl Faserstoffe mit ihrem Verhalten 


und der Kunstfasern mittelst Rutheniumrot. 
Oktober 1911, 633 - 41.) 

Das Rutheniumrot, nach den Untersuc kongen Jolys ein Oxy- 
chlorürammoniakat des Rutheniums der Formel Rur: (OH): Cl (NHs) 
- 3 H:O, bildet. wie viele andere Rutheniumverbindungen eine wässerige 
Lösung von außerordentlicher Färbekraft. Eine Lösung von 1: 10,000 
ist noch tiefrot gefärbt und selbst in der Verdünnung 1: 5,000,000 
ist eine deutliche Rosafärbung zu beobachten. Schon L. Mangin 
machte im Jahre 1893 von diesen gefärbten und färbenden Lösungen 
des Rutheniums Gebrauch, um bei einer Anzahl von Versuchen Natur- 
fasern verschiedener Art und Herkunft voneinander zu unterscheiden. 
Von diesen Versuchen ausgehend, ist es dem Verfasser gelungen, 
analog die verschiedenen Kunstfasern durch ihr Verhalten gegen 
Rutheniumrot zu charakterisieren und dadurch ein neues Agens zu 
ihrer Erkennung zu finden. Man besitzt zwar im Methylenblau und 
analogen Farbstoffen bewährte Mittel, Faserstoffe anzufärben, aber 
das Rutheniumrot zeigt von diesen färbenden Substanzen abweichende 
Eigenschaften, die es wertvoll machen. Vor allem ist aus dem ge- 
färbten Material durch Alkohol oder Glyzerin die Färbung nicht 
herauswaschbar. sondern vollkommen haltbar, was bei mit organischen 
Farbstoffen gefärbten Fasern nicht der Fall ist. Die Lösung des 
Rutheniumrots selbst ist durch Säuren entfärbbar. kann aber durch 
Alkalizusatz wicder regeneriert werden. Unangenehmer ist die Licht- 
empfindlichkeit einer solchen Lösung. die unter Lichteintluß das 
Ruthenium als braunes bis schwarzes Sesquioxvd ausfallen läßt, so 
daß man die Lösung in seschwärzten Flaschen aufbewahren muß 
oder sie sich am besten 'erst kurz vor Gebrauch frisch herstellt. 
Seiner chemischen Natur nach könnte man das Rutheniumrot in die 
Klasse der basischen Farbstoffe einreihen, doch besitzt es ganz andere 
Färbeeigenschaften als diese. Vor allem färbt es Zellulose gar nicht 
an, sondern geht mit großer Vorliebe in die natürlichen Verunreini- 
gungen der Zellulose und färbt vor allem kräftig die harzigen und 
schleimigen Substanzen. Irisch verholzte Gewebe oder solche, die 
in Alkohol konserviert waren. bleiben farblos. erhalten aber lebhafte 
Rosafarbe, nachdem sie mit Alkali oder Hypochlorit behandelt wurden. 
Ueberhaupt werden vegetabile Membranen nur im Pflanzenschleim 
gefärbt, während die Zellulose an und für sich gegen Rutheniumrot 
intakt bleibt. Dementsprechend wird rohe, ungebleichte Baumwolle 
schwach rosa gefärbt, weil die sich leicht anfärbende Caticula noch 
vorhanden ist, dementsprechend erhaiten auch alle jene Fasern, 
welche aus Pflanzenbast herstammen, wie Leinen, Ramie, Hanf und 
Jute, eine außerordentlich intensive Färbung. Folgende Uebersicht 


mel teur Scientifique, 


gegen Rutheniumrot. 


DaD — er —_____ ur 2 nn en u 


Faser Färbung | Bemerkung 


Naa 12 Std. totale 
Badentfärbung 


Rohbaumwolle. Leichtes Rosa 


Gebleichte Baumwolle. Färbebad unver- 


ändert 


Keine Färbung 
Gebleichte, mercerisierte 
Baumwolle À Fast keine Färbung 
Filterpapier aus reiner Zel- 
lulose Dos 3 Fast keine lärbung 
Gewöhnliches Filterpapier | In einigen Fasern 
rosa 
Nach 12 Std. noch 
ungefärbte Fasern 
Nach 12 Std. Farb- 
vertiefung 
Nach 12 Std. Farb- 
vertiefung 
Nach 12 Std.leichtes 
Rosa 
Nach 12 Std. keine 
Färbung 
Keine Färbung Nach 12 Std. all- 
mählich rosa. 


Stellenweises An- 
färben 


Gebleichter Bisulfitholzbrei : 


Stellenweise Rosa- 
bis Tiefrotfärbung 


Fichtenholz . 


Stellenweise 
Färbung 


Rohleinen . , 


Gebleichtes Leinen ‘Fast keine Färbung 


Gebleichte Wolle . . . Keine Färbung 


(;ebleichte Seide . 


Diese Resultate. die bei der Unterscheidung und Identifizierung 
verschiedener natürlicher Fasern gewonnen worden sind, führten durch 
analoge Versuche an Kunstfasern zu einer Reihe wertvoller Be- 
obachtungen. Durch mikroskopische Untersuchung ist eine Kunst- 
faser ja leicht von einer natürlichen infolge der verschiedenen Struktur 
zu erkennen. Auch lassen sich die verschiedenen natürlichen unter 
sich fast einwandfrei durch das mikroskopische Bild unterscheiden. 
Anders ist es bei den Kunstfasern, die unter dem Mikroskop ähn- 
liche, absolut unvergleichbare Resultate ergeben. Hier können nur 
eine Anzahl Reaktionen zusammen Aufschluß geben über die ^rt 
der Zellulose. über ihre chemische Beschaffenheit und Herkunft. \ or 
allem ist es das Verhalten gegen basische Farbstofte, wie Methyler- 
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blau, das deutlich z. B. denitrierte Zellulose von Viskose oder aus 
ammoniakalischer Kupferlösung gewonnene Zellulose unterscheidet. 
Immerhin gehört diese Färbereaktion nicht zu den deutlichsten, da- 
gegen gestattet das viel schärfer wirkende Rutheniumrot eine viel 
sicherere Unterscheidung. Die folgende Darstellung wird das Verhalten 
der fünf Gruppen von Kunstfasern, die man einteilen kann in l. Zel- 
lulose aus Nitrozellulose, 2. Zellulose aus ammoniakalischer Kupfer- 
lösung. 3. Viskose, 4. Zellulose aus Azetatzellulose und 5. stheno- 
sierte Zellulose besonders gegen Rutheniumrot nebst einigen anderen 
charakteristischen Reaktionen und Eigenschaften zeigen. 


I. Nitrierte und denitrierte Zellulose. Unter dem 
Mikroskop bilden nitrierte und denitrierte Zellulose zylindrische Fäden, 
die sich absolut nicht voneinander unterscheiden. Die Dicke der 
Fäden beträgt ca. 0.08—0,025 mm und in der Mitte zieht sich bei 
beiden die ganze Länge hindurch ein Kanal von ca, !!'s—!jio der 
Fadendicke. Außerdem zeigt die Faser oberflächlich kleine Ritze 
und Schürfungen, die wohl von der mechanischen Bearbeitung her- 
rühren. Die Unterscheidung von nitrierter und denitrierter Zellulose 
erfolgt demnach auf chemischem Wege, durch besondere Reaktionen 
der Färbungen. Im allgemeinen ist Nitrozellulose gegen Färbemittel 
indifferent. Jodjodkalium hinterläßt eine nur schwache Gelbfärbung, 
angesäuerte Kaliumpermanganatlösung färbt gar nicht an und auch 
Rutheniumrot gibt keine Färbung. In einem Merceris’erungsbad von 
kaustischem Alkali von 20° Bé färbt Rutheniumrot die stark ge- 
quollene Faser deutlich Rosa, aber diese Färbung verschwindet wieder 
bei längerem Stehen dadurch, daß die Fasern sich allmählich in der 
Lauge vollkommen auflösen. Methylenblau BB von Fr. Bayer gibt 
keine gleichmäßige Färbung. Nur einige Fasern werden schwach 
blau, die meisten bleiben farblos. Durch Mercerisieren der Nitro- 
zellulose wird dieses Verhalten weiter nicht geändert. Ganz anders 
verhält sich dagegen denitrierte Zellulose. die Chardonnetseide, gegen 
färbende Agentien. Jodjodkalium erzeugt eine starke Violettfärbung, 
charakteristisch für Hydrozellulose, wobei der durch die Mitte laufende 
Kanal besonders tief gefärbt ist. Kaliumpermanganat färbt nur 
schwach braun, dagegen Rutheniumrot stark rot, besonders jenen 
mittleren Kanal. Nach 12 Stunden ist Färbung fast violett geworden 
und das Bad erschöpft. Durch mercerisierende Lauge quellen die 
Fasern bis zum 3—4fachen Durchmesser auf und der mittlere Kanal 
verschwindet. Die Faser wird jetzt nur schwach Rosa gefärbt, bis 
schließlich wieder ihre Auflösung erfolgt ist. Methylenblau färbt 
denitrierte Zellulose lebhaft und charakteristisch, nur zeigt jetzt der 
äußere Teil der Faser eine viel intensivere Färbung als der Kanal. 
Ebenso schön färbt auch Krystallgrün in essigsaurer, glyzerinhaltiger 
Lösung Ebenfalls erzeugt Kongorot ein ausgesprocheües Rot in der 
Faser, während die violette Säure 4 BN (B. A. S. F.) sich ohne jeg- 
liche Färbewirkung zeigt. Sthenosierte Seide aus Nitrozellulose färbt 
sich mit den erwähnten Reagentien und Farbstoffen meistens nicht 
mehr an. Physikalisch läßt sich in der Struktur schon eine Verän- 
derung wahrnehmen. Der Kanal scheint erweitert und die äußeren 
Wände der Faser weisen Rillen auf, die vorher nicht vorhanden 
waren Die laser bricht eben, fast wie geschnitten. Jodjodkalium 
färbt ganz schwach gelb, Permanganat dagegen schneli rußschwarz, 
was gut zur Unterscheidung von Nitrozellulose und sthenosierter 
Faser dienen kann. Rutheniumrot bleibt ohne Einwirkung. selbst 
bei längerem Kontakt. In Lauge von 25" Be. quellen hier die Fasern 
nicht mehr auf und bleiben selbst nach längerem Verweilen darin 
unverändert. Rutheniumrot färbt aber diese mercerisierte Faser in 
dauernder, besonders im Kanal hervortretender, Färbung. Methylen- 
blau dagegen wird von der Faser gar nicht aufgenommen. Von den 
erwähnten drei Zellulosearten werden also Nitrozellulose und deni- 
trierte, sthenosierte Zellulose nicht angefärbt, die letzteıe nur von 
Permanganat, denitrierte Zellulose ganz allgemein gefärbt. Kaustische 
Laugen lösen Nitrozellulose und Denitrozellulose leicht auf und lassen 
sthenosierte unverändert. 


2. Zellulose aus ammoniakalischer Kupferlösung. 
Physikalisch charakterisiert sich diese Zellulose als eine Faser recht 
gleichmäßiger Beschaffenheit von einem Durchmesser von 0,04— 0,05 mm. 
Der die Länge der Faser durchziehende Kanal ist verschwunden, 
nur durchläuft ab und zu eine schwach angedeutete Linie die Faser. 
Ihre Obertläche entbehrt der sonst beobachteten Schürfungen und ist 
regelmäßig und glatt. Auch in ihrem chemischen Verhalten zeigt 
diese Zellulose ihren besonderen Charakter. Von der starken Färbung 
mit Jodjodkalium und der schwachen mit Permanganat abgesehen, 
ist vor allem die leichte Anfärbung mit Rutheniumrot bezeichnend, 
die auch nach I2stündiger Berührung der Faser mit der Farblösung 
nicht anders wird. In mercerisierender Lauge quillt die Faser sofort 
auf und färbt sich blaß rosa, bis die totale Auflösung die Farbe 
wieder verschwinden läßt. Sthenosierte Kupferzellulose verhält sich 
gegen Rutheniumrot sowohl als Laugen total indifferent. Die Faser 
behält vollständig ihre Form. Sie färbt sich nur nach der Behand- 
lung mit Lauge mit Rutheniumrot dauernd rosa. Auch das Verhalten 
gegen Methylenblau unterscheidet diese Zellulose vor allem von 
Nitrozellulose und Viskose. Die letzteren geben bekanntlich intensive 
Färbungen, Kupferzellulose dagegen bleibt vollkommen farblos. auch 
bei langer Berührung. Krystallgrün und Kongorot indessen ergeben 
ähnlich wie bei anderen Zellulosen Färbungen von geringerer ln- 
tensität als diese. Als charakteristisch für aus Kupferlösungen ge- 
wonnene Zellulose ist also ihr Verhalten gegen Rutheniumrot und 
Methylenblau hervorzuheben. 
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3. Viskose. Dem äußeren Habitus der Faser nach teilt man 
die Viskosen in zwei Gruppen ein. Der Unterschied ist bedingt durch 
die verschiedene Gewinnungsart. Die erste Klasse zeigt eine gewisse 
Aehnlichkeit mit Kupferzellulose, die Faser ist regelmäßig, besitzt 
einen Durchmesser von 0,025 —0,06 mm und ist ohne zentralen Kanal. 
Sie entsteht nach dem Vorgange von Stearn in einer Ammonsulfat- 
lösung: Die Ausfüllung vollzieht sich hier sehr langsam. Es bildet 
sich zunächst ein Koagulum, aus dem sich erst mit Säure die Viskose 
als Faser niederschlägt. Diese Kondensation geht von innen, d. h. 
einem zuerst gebildeten Zentrum aus homogen nach außen und er- 
zeugt naturgemäß eine gleichmäßige Faser. Anders bei der zweiten 
Gruppe. Ihre Herstellungsart bedingt nicht nur die Bildung eines die 
Mitte durchziehenden Kanals, sondern auch das Entstehen einer An- 
zahl diesem parallel laufender Rillen. Die Ausfällung erfolgt nach 
Müller durch Natriumbisulfit. Sie geschieht schnell, die gebildeten 
Oberflächen umschließen noch Flüssigkeit, die langsam gerinnt. Die 
neuen Abscheidungsprodukte setzen sich an die alten an, lassen da- 
durch in der Mitte einen Kanal frei und bilden jene parallel gehenden 
Vertiefungen in der Faser. Ganz ähnlich mag auch der Kanal der 
Faser der Chardonnetseide entstehen, wo durch rasche Verdampfung 
des Lösungsmittels an der Luft eine Obertlächenhaut entsteht, die 
noch Lösung einschließt, welche nach dem Abdunsten jenen Kanal 
in der Mitte als freien Raunı läßt. In ihrem chemischen Verhalten 
sind die Viskosen der beiden obenerwähnten Gruppen gleich. Jod- 
jodkalium und Permanganat verhalten sich fast ebenso wie bei Kupfer- 
zelluluse: das erstere färbt sehr deutlich, das zweite, besonders bei 
längerer Berührung mit der Faser, was besonders markant bei der 
Visk se der zweiten Kategorie durch starke Färbung der Streifen 
hervortritt Rutheniumrot färbt sehr bezeichnend schön rosa, unter- 
schiedlich von’ der Kupferzellulose des „Glanzstoffs* oder der Givet- 
seide, wobei nach 12-stündigem Verweilen in dem Färbebad der 
Ton noch bedeutend an Kraft gewinnt. Lauge treibt die Faser 
gallertartig auf, Rutheniumrot färbt sie dann stark rosa, bis schließ- 
lich vollständige Lösung der Zellulose eintritt. Methvlenblau gibt 
auf Viskose ebenfalls eine stärkere Färbung als auf Kupferzellulose, 
ebenso Krystallgrün und Kongorot. Dagegen verhält sich sthenosierte 
Viskose gegen alle diese Reagentien vollkommen indifferent. Nur 
Permanganat wird schnell reduziert, wobei die Faser das bekannte 
Schwarz annimmt. Auch kaustisches Alkali verändert äußerlich die 
Faser nicht. Dagegen färbt sich mit Alkali behandelte Zellulose mit 
Rutheniumrot intensiv rosa. Durch dieses Verhalten läßt sich stheno- 
sierte Viskose von der sich viel schwächer anfärbenden sthenosierten 
Kupferzellulose unterscheiden, während gewöhnliche Viskose und 
Kupferzellulose durch das starke Anfärbevermögen der ersteren mit 
Rutheniumrot und Methylenblau von einander erkannt werden. 

4 Azetatzellulose. Die miskroskopische Untersuchung der 
Azetatzellulosen zeigt regelmäßige, cylinderische Fasern ohne ober- 
flächliche Rauheiten allerdings mit wechselnden Durchmesser von 
0.03 bis 0,08 mm. Der zentrale Kanal fehlt ganz oder ist nur durch 
eine schwache Linie angedeutet, den üblichen Anfärbemitteln gegen- 
über verhalten sich indessen die einzelnen Fasern und sogar einzelne 
Teile derselben Faser verschieden. Permanganat färbt zwar wieder 
typisch schwarz. Jodjodkalium, Rutheniumrot, Methylenblau und 
Kongorot werden aber so ungleichmäßig von den einzelnen Fasern 
aufgenommen, daß neben stark gefärbten Teilen solche von totaler 
Karblosigkeit liegen. Dabei treten an den gefärbten Stellen spora- 
disch vorher unsichtbare punktförmige Gebilde auf, welche an der 
Faser anscheinend adherieren. Neben dieser charakteristischen Un- 
rcgelmäßigkeit, mit der sich Azetatzellulose färbt. ist vor allem ihr 
ausgesprochener Geruch nach Essigsäure für sie bezeichnend, sowie 
ihr Verhalten beinı Verbrennen wie natürliche Seide, während die 
andern Fasern wie Baumwolle verbrennen. 

Diese Erkennungsmittel für die verschiedenen Kunstzellulosen, 
wie sie vorstehend genannt sind, stellen zwar sichere Normen dar. 
Aber die äußere Beschaffenheit der Faser kann oft mit der Herstel- 
lungsart wechseln, so daß ihr chemisches Verhalten für die Eigenart 
ausschlaggebend ist. Gerade Rutheniumrot eignet sich wie ersichtlich 
gut dazu und gestattet auch durch die starke Anfärbung der Oxy- 
zellulose, diese von unverändert bleibender, normaler Zellulose zu 
unterscheiden, 


Färbung mit 


Permanganat | Rutheniumrot | Methylenblau 
Nitrozellulose Keine Keine Unregelmäßig 
Denitrozellulose. | Schwachbraun Stark rot Lebhaft 
Kupferzellulose . | Manganschwarz Schwach Schwach 
Viskose Schwarz Intensiv rosa Stark blau 
Azetatzellulose . | Lebhaft schwarz | Unregelmäßig | Unregelmäßig. 


° Friedr. Martin. 


Referate aus: Second International Rubber and allied Trades 
Exhibition: Official Guide Book and Catalogue, London 1911, 
(im Bericht abgekürzt O. G.B.a.C.), bearbeitet von Dr. E. Kindscher 
in Berlin. 

H. Wrigth, Die Lage der Kautschukindustrie (O. G. B. a. C. 
S. 49 - 53). 

Der jährliche Weltverbrauch an Rohkautschuk beläuft sich auf 
über 65000 Tons. Dies entspricht einer Produktion an fabrizierten Ar- 
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tikeln von ca. !/s Millionen Tons. Der Ertrag an Rohkautschuk ist 
von 30 Tons im Jahre 1827 auf ca. 75000 Tons im Jahre 1910 an- 
gewachsen. Von diesen 75000 Tons des vergangenen Jahres lieferte 
das tropische Amerika 50000 Tons, Afrika 15000 Tons und Asien 
8000 Tons. In den letzten 10 Jahren sind nicht weniger als 1400 
Millionen Mark für den Anbau von Plantagen. auf denen hauptsäch- 
lich Kautschukbäume gepflanzt werden, und für die Ausbeutung und 
Verbesserung des Wildkautschuks angelegt worden. Der Ertrag der 
östlichen Kautschukländer betrug in den Jahren 1906—1910 ca. 500, 
1000, 1800, 3900 und 8?00 Tons. 

F. Martin: Entwicklung in der Behandlung des Rohkautschuks. 
iO. G. C. a. C. S. 54—57.) 

Die von den Eingeborenen verwendeten Methoden zur Gewin- 
nung des Kautschuks aus dem Latex wechseln nicht nur in den ver- 
schiedenen Ländern, in denen Kautschukbäume wachsen, sondern 
auch in den einzelnen Gegenden. Diese Methoden sind aber im all- 
gemeinen ziemlich roh, was sich in dem wechselnden Gehalte des 
Rohkautschuks an Fremdstoffen, im Grade der Gärung und der 
Klebrigkeit zu erkennen gibt. Fremdkörper rühren z. B. von Methoden 
her, bei denen man die Milch in Vertiefungen des Bodens fließen 
läßt. Hierdurch wird der Kautschuk mit Rinde, Blättern, Sand und 
Erde verunreinigt. Die Klebrigkeit des Rohkautschuks wird oft durch 
Methoden verursacht, die Salzwasser, Alaun, Schwefelsäure etc. ver- 
wenden. Die beste Koagulationsmethode stellt der im Amazunas-Ge- 
biet übliche Räucherungsprozeß dar. Der Fabrikant von Kautschuk- 
waren ist nun gezwungen, den Rohkautschuk von den Fremdstotten 
durch Waschen zu reinigen und ihn vor dem Verbrauch zu trocknen. 
Die Anwendung von Plantagensorten, wie sie jetzt auf den Markt 
gebracht werden, macht dın Wasch- und Trockenprozeß unnötig. 
Es wäre gut, wenn bei der Sammlung und Koagulation des Wild- 
kautschuks gleiche Methoden wie für Plantagenkautschuk angewendet 
würden. 

Alden’s M. R. (0. G. B. a. C. S. 57.) 

Die Firma Alden & Co. London bringt unter diesem Namen 
ein Kautschukersatzmittel in den Handel, das aus Gelsonite, eineın 
Bitumen hergestellt wird, der im Staate Utah U. S. A. gefunden 
wird. Dieses Präparat hat dieselbe chemische Zusammensetzung 
Cio Hie wie der Kohlenwasserstoff des Kautschuks. Nach der Vul- 
kanisation von Kautschuk-Alden’s M. .R-Mischungen lassen sich die 
Bestandteile nicht durch chemische Analyse vollkommen trennen, 
Durch Zumischen dieser Substanz soll die Dauerhaftigkeit und die 
Kraft des Kautschuks erhöht werden. Auch soll der Zusatz das 
Mischen und die Behandlung auf dem Kalander erleichtern und der 
Blasenbildung und dem Ausblühen von freiem Schwefel vorbeugen. 

Ci. Beadle und P. Stevens: Der Ertrag an Kauischuk. (O. 
G. B. a. C. S. 61—02.) 

1908 betrug die Menge des in den östlichen Kautschukländern 
gewonnenen Plantagenkautschuks 2000 Tons, während sie 910 auf 
9000 Tons angewachsen war. Während man 1908 nur von Versuchen 
reden konnte, die die Fabrikanten mit diesem neuen Artikel anstellten, 
wird er jetzt schon vielfach gebraucht. 

Ph. Schidrowitz: Der Fortschritt der Kautschukwissenschaft. 
(O. G. B. a. C. S. b63 - 67.) 

Eine kurze Zusammenstellung der Arbeiten, die auf dem Gebiete 
der Kautschukforschung erschienen sind. 

W. Freudenberg: Kautschukangebot und Kautschukverbrauch. 
(O. G. B. a. C. S. 09-70.) 

1908 wurden die mit Plantagen bepflanzten Flächen folgender- 
maßen angegeben: 450000 engl Acker (à 40,5 a) für die östlichen 
Kautschukländer und 150000 Acker für die übrigen Teile der Welt. 
Hiervon wurde die 1914—1915 zu erwartende Ernte auf ungefähr 
30 — 50000 Tons geschätzt. Nach „The India Rubber Journal“ beträgt 
die beptlanzte Fläche in diesem Jahre 90000 engl. Acker. Hieraus 
berechnet der Verf. den Ertrag an Kautschuk für das Jahr 1916— 191; 
zu 109000 Tons. Die Weltproduktion an Kautschuk würde dann in 
diesem Jahre ca. 179000 Tons betragen, wenn man den Wildkautschuk 
in seiner jetzigen Höhe mit 70000 Tons einsetzt. Es ist absr anzu- 
nehmen. daß unter dem Einfluß der großen zu erwartenden Mengen 
Plantagenkautschuks die Wildkautschukproduktion um ca. 50 "ja in 
den nächsten 5 Jahren zurückgeht. Unter dieser Annahme würde der 
Weltertrag an Kauts:huk im Jahre 1916—1917 14400) Tons betragen. 
Wächst nun der Kautschukverbrauch in gleichem Maße wie in den 
letzten 10 Jahren, so würde er im gleichen Jahre die Höhe von 
107 000 Tons erreicht haben. Nach Angaben des Präsidenten des 
Verbandes deutscher Kautschukwarenfabrikanten übersteigt aber die 
Menge des wiederverwendeten Altkautschuks diejenige des Roh- 
materials wesentlich. Danach muß man den gegenwärtigen Gesamt- 
verbrauch auf ca. 100000 Tons einschätzen, wovon nur ca. 80000 Tons 
auf Rohkautschuk entfallen. 

R. Wallace: Quellen des Kautschukertrags. 
C. S. 73—75.) 

Brasilianische Para ist 25 -30° kräftiger als der Kautschuk der 
östlichen Kautschukländer. Beide Sorten stammen von der gleichen 
Pflanzenspezies ab und sind nur in verschiedenen Teilen der Erde 
gewachsen. Obwohl nun Klima und Bodenbeschaftenheit einen be- 
stimmten Einfluß auf die Qualität des Kautschuks haben werden, 
wird der geringere Wert des Plantagenkautschuks gegenüber Wild- 
para hauptsächlich darauf zurückzuführen sein. daß die Mutterbäume 
der Paraplantagen von Sumatra, Java, Ceylon und der malayischen 
Staaten zu der Abart der Heveen gehören, die im Gebiete des Tabajos- 
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flusses heimisch sind. Diese Gegend produziert aber die schwächsten 
Sorten brasilianischen Kautschuks. Auch mag der Unterschied in 
den Zapf- und Koagulationsmethoden eine Rolle spielen. Viel Schuld 
trägt die Anwendung kleiner Mengen Säure zur Koagulation, da 
diese die Kraft des Kautschuks vermindern. 

Kolonialamt Brüssel: Anbau und Bearbeitung von 
Kautschukbäumen im belgischen Kongogebiete. (O. G. B. a. C. 
S. 94—103.) 

Der interessante Bericht enthält die Resultate zahlreicher Zap- 
fungsversuche, die mit Funtumia elastica, Manihot glaziovii, Hevea 
brasiliensis und Castilloa elastica vorgenommen wurden. 

The Government Department Brüssel: Fortschritte 
der Kautschukindustrie in Belgien. (0. G. B. a. C. S. 91—93.) 

Statistischer Bericht über die Unternehmen dieses Gebietes, ihre 
Produktion und ihren Export. 

T. Huber: Fortschritte in der 
(O. G. B. a. C. S. 118—127.) 

Die Amazonasstaaten. (O. G. B. a. C, S. 128—130). 

Die ersten Kenntnisse von der Existenz des Kautschuks auf dem 
amerikanischen Kontinent erhielt Europa im 16. Jahrhundert. Im 
18. Jahrhundert begann der Export von Kautschukwaren wie Hüten, 
Schuhen etc. Um die Mitte des 19. Jahrhunderts wurden Kaut- 
schukgegenstände nach Nordamerika exportiert. Da diese Gegenstände 
aber unvulkanisiert waren, hatten sie keine große Lebensdauer. Die 
eigentliche Bedeutung des Kautschuks setzt erst mit dem Jahre 1844 
ein, als der Amerikaner Goodyear den Vulkanisationsprozeß auffand. 

R. H. Lock: Ceylon und seine Kautschukindustrie. (O. G. 
B. a. C. S. 137—142.) | 

E. de Wildeman: Einheimische und fremde Kautschuk- 
bäume. (D. G. B. a. C. S. 166—169.) 

V. Wilcox: Die Kautschukindustrie in Hawali. 
a. C. S. 171—176.) i 
H. Powell: Das ostafrikanische Protektorat. (O. G. B. a. 
181—192). Winke für Ansiedler und Pflanzer. 

H. Ridiey u L. Lewton-Brain: Die Straits Settlements 
und die vereinigten malayischen Staaten. (0.G.B.a.C.S 201—204.) 

Statistischer Bericht über die Fortschritte der Kautschukindustrie 
in den Jahren 1905—1910. 

F. W. Knocker: Praktische Wissenschaft und praktische 
Kautschukpflanzung. (O. G. B. a. C. S. 241—253.) 

Der Kautschukhande! in Frankreich. (O.G. B. a.C.S.269— 276). 

Bericht über den Kautschukimport und Export der letzten Jahre. 

Altgummi. (O. G B. a. C. 5. 287—289). 

Der Altgummi findet in der Kautschukwarenindustrie reichlich 
Verwendung. Schon Goodyear erkannte 1853 die Nützlichkeit des 
Altgummis als Füllmaterial von Kautschukwaren. Seit dieser Zeit 
wird er von den Fabrikanten verbraucht, um ihre Artikel wohlfeil 
zu machen, Zu diesem Zweck wird der Altgunmi fein gemahlen 
und in dieser Form den Rohkautschukmischungen zugesetzt. In 
manchen geringwertigen Fabrikaten finden sich nicht mehr als 10°/o 
Neugummni, der nur als Bindemittel für den Altgummi und die anderen 
zugegebenen Materialien dient. Eine weitere Art der Verarbeitung 
des Altgummi ist die Regeneration. Man kann die Verfahren, die 
sich damit beschäftigen, in zwei Gruppen teilen, 1. solche, bei denen 
der Altgummi mit Alkalien und anderen schwefelentziehenden Mitteln 
behandelt wird, und ?. solche. bei denen man ihm Oele oder Harz- 
verbindungen zugibt und ihn dann hohen Temperaturen aussetzt. 
Der Zweck dieser Verfahren ist die Entfernung von freiem Schwefel 
und Mineralstoffen ausdem Altmaterial. Man erhält so eine plastische 
Masse, die dann weiter vulkanisiert werden kann. Endlich werden 
aus Altgummi auch Gegenstände ohne jeden Zusatz von Neugummi 
hergestellt, indem man das Altmaterial unter Druck höheren Tem- 
peraturen aussetzt und ihm andere Formen gibt. 

W. Esch: Gereinigter Kautschuk (O. G. B. a.C. §.2;1 - 295.) 

Alle Rohkautschuksorten enthalten in größerem oder geringerem 
Maße erdige Bestandteile, Pllanzenfasern, Harze, Eiweißstoffe und 
Feuchtigkeit. Die Kautschukwarenfabrikanten bevorzugen einen 
reinen Kautschuk, der nur einen geringen Betrag von Harzen enthält. 
Von den Kautschukbäumen. die dem Pfilanzer zufriedenstellende 
Resultate geben, liefern glücklicherweise viele einen harzarmen Kaut- 
schuk. Die Methoden nun, die zu befolgen sind, um einen gut ge- 
reinigten Kautschuk aus dem Latex zu erhalten, sind von der Natur 
der Unreinheiten die mın vorfindet, abhängig. Durch sorgfältige 
Auswahl der Bäume stellen sich der Gewinnung eines harzarmen 
Rohprodukts keine Schwierigkeiten entgegen. Ein Gehalt an Eiweiß- 
stoften wird von den Fabrikanten schwerlich als Verunreinigung an- 
gesehen. Eine Entfernung derselben ist auch nach D. Spence und 
J.C. Galletlv praktisch unmöglich. Durch sorgfältige Filtration des 
Latex sind die Plantagen in der Lage ein Rohprodukt zu liefern, 
das von mechanischen Verunreinigungen frei ist. Die Feuchtigkeit 
von Plantagensorten besteht praktisch nur aus Wasser, da es sich 
gezeigt hat, daß der Kautschuk den Einfluß von Hitze und Druck 
besser verträgt, wenn das Serum und Rückstände von Koagulations- 
mitteln so weitgehend als möglich entfernt sind. D. Spence konnte 
nun zeigen. daß es nahezu unmöglich ist, die letzten Spuren von 
Säuren, die als Koagulationsmittel benutzt wurden, zu entfernen und 
daß Spuren derselben genügen, unter dem Einfluß von Wärme den 
Kautschuk klebrig zu machen. Daher sind flüchtige Säuren als 
Koagulationsmittel weniger gefährlich. Als bestes derartiges Mittel 
hat man jetzt Kohlensäure erkannt, da sie selbst bei niederen Tem- 
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peraturen flüchtig ist. Den Gebrauch von Schwefelsäure, Salzsäure. 
Flußsäure (Purub‘, Zitronensäure etc. sollte man aufgeben. Zur Ent- 
fernung von eiweißhaltigem Serum genügt es, den Kautschuk zu zer- 
kleinern und ihn dann mit verdünnten Alkalilösungen zu waschen. 

G. Springer: Die Zukunit der Kautschukproduktion. (O. 
G. B. a. C. 5. 310--315.) 

L. Hoff: Entwicklung und Fortschritte der deutschen Kaut- 
schukindustrie. - (0. G. B. a. C. S. 317—320.) 

Die erste Kautschuk verarbeitende Fabrik Deutschlands wurde 
1829 von F. Fonrobert in Finsterwalde in der Lausitz gegrüncet. 
Von einer eigentlichen Gunmiindustrie kann man aber erst reden, 
nachdem der Amerikaner Charles Goodyear 1839 den Vulkanisierungs- 
prozeß auffand und 1852 den Weg zur Ilerstellung von Hartgummi 
zeigte. Die erste deutsche Hartgummitabrik ist die von H. C. Meyer 
begründete Harburger Firına Dr. Traun & Söhne. 1856 wurde von 
den Hutehinsonwerken Mannheim ‚und der Kautschukwarenfabrik 
Harburg-Wien die Fabrikation von Gummischuhen aufgenommen. 
Die letztgenannte Firma begann 1857 auch mit der Herstellung von 
Ebenso wurde von diesem Werke zuerst Faktis 
oder Kautschukersatzmittel gebraucht. Große Fortschritte machte 
die deutsche Gummiindustrie in den Jahren 1871—78. Während 
dieser Zeit entstand eine große Zahl bedeutender Fabriken dieser 
Art, wie Voigt & Winde, Continental Caoutchouc and Guttapercha 
Compagnie (1873). Metzeler & Co. (1875) usw. Jetzt bestehen in 
Deutschland ca. 100 Gummiwarenfabriken, die kleinen nicht mitge- 
rechnet, die ca. 40000 Arbeiter beschäftigen. Der Wert der jährlich 
fabrizierten Artikel beträgt ca. 300 Millionen Mark. Der Rohkaut- 
schukimport belief sich 1890 auf 13800 Tons und wuchs bis zum 
Jahre 1910 bis auf 33314 Tons. Der Export an Fabrikationsartikeln 
betrug 1898 —99 22655000 Mark und erreichte 1910 die Höhe von 
66 854000 Mark. 

A. Albrecht: Deutschlands Kautschukhandel. Statistischer 
Bericht. (O. G. B. a. C. S. 322—324.) 

F. Frank: Sind für Plantagenkautschuk Standard-Handels- 
marken notwendig ? (O. G. B. a. C. N. 325—329). 

Es ist handelsüblich, die verschiedenen Kautschuksorten nach 
äußeren Kennzeichen zu unterscheiden und zu bewerten. Ein Haupt- 
grund hierfür ist die Tatsache, daß sich die Latices der einzelnen 
kautschukliefernden Pflanzen hinsichtlich ihrer Bearbeitbarkeit ver- 
schieden verhalten, Durch die abweichende Behandlung ist der 
Unterschied in dem äußeren Ansehen der Sorten bedingt. Die Er- 
fahrung hat nun gelehrt, daß sich die Rohprodukte verschiedenen 
Ansehens, verschiedener Gestalt, Zubereitung und Art der Verpackung 
außerordentlich abweichend hinsichtlich ihres technischen Wertes 
verhalten. Für den Fabrikanten ist es aber sehr wichtig, ein möglichst 
grleichförmiges Rohprodukt zu verwenden, da jeder Kautschuksorte 
für die Zwecke der Fabrikation eine besondere Qualität eigen ist 
und eine bestimmte Art Rohkautschuk nicht leicht durch eine andere 
ersetzt werden kann. Aehnliches gilt vom Plantagenkautschuk. Auch 
hier spielt die Art der Behandlung des Latex eine grobe Rolle. Aus 
Geschäftsinteressen erscheinen nun Plantagensorten, speziell Hevea- 
sorten, in allen erdenklichen Gestalten auf dem Markte, die aber 
nicht nur äußerlich, sondern auch bezüglich ihres technischen Wertes 
sehr verschieden sind. Der Erfolg war, daß der Fabrikant eine un- 
günstige Ansicht von diesen scheinbar gut aussehenden Produk ven 
gewann. Der Grund für die Verschiedenheit des w ertes einer Plan- 
tagensorte liegt in dem Fehlen von Versuchen aut breiter Unterlage und 
in dem plötzlichen und sehr oft unlogischen Wechsel der Koagu- 
lationsmittel. Kine Minderwertigkeit von Plantagenkautschuk gegen- 
über Wildkautschuk ist durch nichts angezeigt. Für den Fabrikanten 
liegt in dieser Ungleichmäßigkeit, die schon bei einer Sorte Plantagen- 
kautschuk zu finden ist, die Schwierigkeit, diese Rohmaterialien zu 
verwenden, da er ein gleichförmiges Produkt benötigt um von fabri- 
katorischen Schwierigkeiten unabhängig zu sein. Für den Pflanzer 
ist es daher notwendig, daß er seine Erzeugnisse kennt, sodaß er in 
der Lage ist, sie gleichmäßig nach Normalqualitäten zu bewerten. 
Unwesentlich für die Festlegung dieser Standartmarken ist es, welche 
Art der Zubereitung fixiert wird, wenn nur die erhaltene Qualität 
gleichmäßig verarbeitbar ist. Jede Normalqualität muß eine be- 
stimmte äußere Handelsform erhalten. Für die Festlegung der Nor- 
malqualitäten macht der Verfasser umfangreiche Vorschläge. \ 

D. Tudhope: Kautschuk an der Goldküste. (O. G.B. a. e: 
S. 356—3601.) A 

R. Tromp de Haas: Kautsckuk und Guttapercha in nieder- 
ländisch Ostindien. (©. G. B. a. C. S. 365—309.) : 

W. Esch: Bestandteile von Kautschukmischungen. (O. G. 


B. a. C. S. 447—450.) j 
Ausschlaggebend für die Zusammensetzung von Kautschuk- 


mischungen sind folgende Punkte: Der Verwendungszweck, dem der 
fertige Artikel dienen soll: die Farbe und Beschaffenheit der Oberfläche, 
die die fertige Ware erhalten soll; das spezifische Gewicht der Mi- 
schung und der Preis, zu welchem die Kautschukgegenstände in den 
Handel gebracht werden sollen. Zunächst ist die Wahl des zu ver- 
wendenden Rohkautschuks vorzunehmen und man muß hierbei auf die 
Eigenschaften, die die fertige Ware erhalten soll. besonders Rücksicht 
nehmen. Bester Parakautschuk ist zu kostspielig und kann infolge- 
dessen nur da verwendet werden, wo es unbedingt notwendig ist 
(Gummifäden). Glänzende und polierte Hartgummigegenstände erfor- 
dern einen Kautschuk, der sich vollständig waschen lässt. Für 
schwimmende Gunmmiwaren können nur Sorten gebraucht werden, 
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die nach der Vulkanisation mit der nötigen Menge Schwefel auch 
noch schwimmen, was nicht immer der Fall ist. Z. B. schwimmen 
Aruwimikautschuksorten nicht, nachdem man sie mit 10° Schwefel 
in der Presse vulkanisiert hat. Diese Sorten ziehen sich während 
der Vulkanisation zusammen, was teilweise wenn nicht ganz, dem 
Vulkanisationskoeftizienten zuzuschreiben ist. Waren, von denen 
ein hoher Fertigkeitsgrad verlangt wird, enthalten Bleiglätte oder Mag- 
nesia, die ebenfalls ein Zusamenziehen des Kautschuks bewirken. Mag- 
nesia kann in schwarzen Kautschuk'waren Verwendung finden, dagegen 
nicht Bleiglätte in weißen, da diese während der Vulkanisation mit 
vorhandenem Schwefel schwarzes Bleisulfid liefert. Außerdem erfährt 
die Anwendung von Bleiglätte noch Einschränkungen, da sie das spez. 
Gewicht erhöht und ihr Gebrauch in gewissen Fällen aus hygieni- 
schen Rücksichten verboten ist. Kalk, der früher viel für Kautschuk- 
mischungen verwendet wurde, macht den Gummi porös und ist des- 
halb von Magnesia mehr und mehr verdrängt worden. Magnesia 
hat von Bleiglätte den Vorzug, nicht gesundheitsschädlich zu sein. 
Außerdem hat sie keinen Eintluß auf die Farbe des Kautschuks und 
erhöht das spezifische Gewicht desselben nicht so wesentlich als es die 
Bleiglätte tut. Bleiglätte und Magnesia eignen sich gut zur Beför- 
derung der Vulkanisation von weichen und harzigen Kautschuksorten, 
sowie von Mischungen, die erweichende Bestandteile wie Oele, Pa- 
ratfın, Pech etc. enthalten. Oele etc. werden Mischungen zugegeben, 
die große Mengen mineralischer Bestandteile, wie Baryt, Kreide und 
besonders Lampenruß enthalten, um ihnen für den Mischungsprozeß 
die nötige Plastizität zu geben; auch verringern sie die Mikroporosi- 
tät solcher Mischungen. Die gebräuchlichsten Farben für Kautschuk- 
waren sind schwarz, weiß, rot und selten grün. Schwarz wird durch 
Anwendung von Lampenruß, Schwefelblei, Eisenoxyduioxyd und Pech 
erzielt. Auch schwarzer „Mineral-Rubber“ wird in sehr großen Men- 
gen verwendet. Rote Farbe geben Zinnober, „Knapps Goldschwefel*, 
gewöhnlicher Goldschwetel und Eisenoxydfarben. Weiß erzeugt man 
durch Zusatz von Zinkoxyd, Antimonoxyd, Schwefelzink Barvumsul- 
fat resp. l.ithopone. Grüne Artikel enthalten Chromgrün, „Viktoria- 
grün und Guignets Grün, Als Füllstoffe werden Kreide, Baryt und 
Kaolin verwendet, in einigen Spezialfällen auch Kieselguhr. „Atmido‘* 
oder „Talite‘ Dem Radiergummi setzt man feinen Sand, pulvrisiertes 
Glas und pulvrisierten Galalith zu. Als Füllstoffe dienen auch braune 
und weiße Faktisse sowie gemahlener und regenerierter Kautschuk, 
Asbeste, Haare, Graphit etc. Schellak und andere Harze werden zur 
Hartgummifabrikation verwendet. Kalziumkarbonat und Magnesium- 
karbonat werden für Mischungen der Kabelindustrie gebraucht. Auch 
die Art der zu wählenden Füllstofte hängt vom Verwendungszweck 
der fertigen Waren ab. So dürfen Artikel, die mit Nahrungsmitteln 
in Berührung kommen, keine Blei- und Zinkverbindungen enthalten, 
die in verdünnter Essigsäure löslich sind, Für säurebeständige 
Kautschukartikel müssen säurebeständige Füllstoffe wie Baryt etc. 
gewählt werden usw. Um die Aufnahmefähigkeit des Kautschuks 
für Wasser so viel wie möglich zu reduzieren, setzt man „Mineral- 
rubber“ oder Paraffin zu. Unter Mineralrubber versteht man einen 
Asphalt, cer frei von Asche und arm an Schwefel ist. Sehr große 
Mengen Mineralrubber machen den Kautschuk lederartig. Oele gibt 
man Mischungen zu, die Bestandteile enthalten, die den Kautschuk 
porös zu machen pflegen. Gute Kautschukwaren enthalten keine 
oder nur sehr wenig Oel, ausgenommen Hartgummi. Auch Ceresin 
und Wachse werden Kautschuk zugemischt, letztere besonders dem 
Hartgummi. Zum Schlusse beschreibt Verf. noch einige Verfahren 
zur Hlerstellung von Fakissorten. 

F. A. Stockdale. Balata und Kautschuk in Britisch Guiana. 
(O. G. B. a. C. S. 421 — 427.) 

Minusops globosa, der Bauın, der die Balata liefert, ist in der 
ganzen Kolonie zu finden. Man zapft ihn mittels eines Messers und 
sammelt den Latex in Calabassen. Der Ertrag der Bäume schwankt: 
oftmals geben sie über eine Gallone (= 4,5 I) Latex pro Zapfung, 
was ca 2'Jıkg trockener Balata entspricht. Der so gewonnene Latex 
koaguliert in flachen Gefäßen. Die Balata wird abgehoben und ge- 
trocknet. Die annähernde Zusammensetzung trockener Balata dieser 
Kolonie ist folgende: Gutta 50,7 °/o. Harz 44,8°jo, Eiweißstoffe 3,9 9e, 
Asche 0,6°/o. Der in Britisch Guiana gewonnene Kautschuk stammt 
von einheimischen Sapiumarten. Die Analvse gut zubereiteten 
trockenen Materials ergab folgende Werte: Kautschuk 94,4"jo Harz 
1,8°%/0, Eiweißstoffe 3,2°/o, Asche 0,6 Jo. 


Patent-Beridıt. 


Chemische Verfahren. (Patentklasse 12.) 


D. R.-Patent Nr. 238843 vom 2. 12. 08. Henry Louis 
Joseph Chavassieu in Lyon, Fr. Verfahren zur Dar- 
stellung von gemischten Xanthogenestern der Zellulose 
und von Eiweißkörpern, deren Lösungen zur Verar- 
beitung auf Kunstfäden geeignet sind. Man behandelt Ei- 
weißstoffe oder solche enthaltende Körper zunächst mit Alkalien und 
die hierbei gebildeten Alkalialbuminate mit Schwefelkohlenstoff und 
vermischt die so erhaltenen Eiweißxanthogenate mit Zellulosexantho- 
genat. Eventuell läßt man auf Gemische von Alkalialbuminaten und 
Alkalizellulose Schwefelkohlenstoff einwirken. Die flüssigen Eiweiß- 
Zellulosexanthogenester bringt man durch Ammonsalze zum Aus- 
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fallen bezw. Gerinnen, Zweckmäßig verwendet man reine Eiweiß- 
körper oder auch Fibrin, Kasein,. Myosin, Keratin, Woll- und Seiden- 
abfälle, tierische Haare, Horn, Häute, Leder, Pflanzeneiweiß und 
einige ähnliche Körper. K. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 


D. R.-Patent Nr. 237743 vom 25. 8. 1908, Emanuel Noa 
in Berlin. Verfahren zur Herstellung von Schellacker- 
satz. Gereinigte, heiße Karbolsäure wird mit mit verdünnter Salpeter- 
säure behandelter Stärke verkocht und die dabei erhaltene J.ösung 
unter Zufügung von Stearin, Harz, Formaldehyd und Mincralsäure 
eingedickt. Das neue Produkt eignet sich für Politurzwecke, als 
Bindemittel für plastische Massen und zur Steifung weicher Gegen- 
stände. Es ist gut löslich und leicht schmelzbar. K. 

D. R.-Patent Nr. 239289 vom 1. 11. 1908. Dr. Wolfgang 
Ostwald in Leipzig und Walter Ostwald in Buckow, Kr. 
Lebus. Verfahren zur Verlangsamung oder Verhinderung 
der Selbstveränderung sowie der Zerstörung durch 
Licht und Oxydation und Erhöhung der Streichfähig- 
keit von Oelen, Fetten und flüchtigen Lacken sowie 
deren Produkten in regelbarer Weise. Die genannten Stoffe 
werden mit einem Zusatz von neutralen oder basischen aromatischen 
Stickstoffverbindungen, die bei gewöhnlicher Temperatur flüssig sind 
(wie Pyridin, Chinolin, Anilin, Dimethylanilin usw.), oder Gemischen 
von solchen in beliebiger, zweckentsprechender Weise versehen oder 
mit ihnen behandelt. Auf diesem Wege kann man alle Lacke, Fir- 
nisse, Farbenmassen und dergl. in ihrer Trockenfähigkeit und Streich- 
fähigkeit regulieren und sogar untrockenbar machen. Ferner kann 
man dadurch das Brüchigwerden von Linoleum und. Wachstuch, das 
Rissigwerden und Abblättern von Farbenanstrichen aller Art ver- 
hindern. Endlich ermöglicht das Verfahren ohne Benutzung aus- 
ländischer Produkte, wie Kautschuk, Elemi usw. aus einheimischen, 
wohlfeilen Stoffen Produkte von beliebigen Eigenschaften zu er- 
zeugen. K. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 


D. R.-Patent Nr. 237,90 vom 28 11. 1908. (Unions- 
priorität vom 4. 12. 1907). Dr. Leo H. Bakeland in Jonkers 
V.St.A. Verfahren zur Herstellung vonKondensations- 
produkten aus Phenolen und Formaldehyd. Die Reaktion 
zwischen den Phenolen und dem Formaldehyd wird bis zur Bildung 
eines in Alkohol oder Glyzerin unlöslichen, in P’henolen oder Azeton 
aber noch quellbaren bei gewöhnlicher Temperatur harten, in der 
Hitze weich und elastisch werdenden Zwischenproduktes fortgeführt. 
Letzteres wird nach Erteilung der endgültigen Form bis zur Bildung 
des Endproduktes erhitzt. K. 

D. R.-Patent Nr. 239002 vom 16. 10. 199. Leon Turcat 
und Georges Nuth in Neuilly sur Seine, Fr. Verfahren 
zur Herstellung von Massen, die durch Polymerisation 
oder Vulkanisation in ihren Eigenschaften beliebig ver- 
ändert werden können. Man läßt auf die Reaktionsprodukte 
von Halogenschwefelverbindungen mit Fettkörpern bei über 600 
liegenden Temperaturen Ammoniak oder Amine oder Substanzen, 
die leicht Ammoniak oder Amine abspalten, in Gegenwart oder Ab- 
wesenheit von Stoffen, die die Reaktion zwischen Amin und Halogen- 
derivaten begünstigen. einwirken (z. B. Natriumazetat, Kalziumkar- 
bonat, Kupferchlorür usw.). Als Fettkörper kommen hier in Frage 
Lein-, chinesisches Holz-, Mohn-, Mais-, Baumwollsamen-, Sesanı-, 
Raps-, Arachis-, Oliven-, Rizinusöl, Fischtran, Palm- und Palnıkernöl, 
ferner die oxydierten, geschwefelten, oxydierten und geschwefelten 
oder nitrierten fetten Oele, kurz alle fetten Oele und Fettkörper, die 
mit Chlorschwefel Additionsprodukte liefern. Als Amine seien ge- 
nannt: Anilin, Naphthylamın, p-Chloranilin, p-Nitroanilin, Dinitroanilin 
1:2:5. Dihytrothioteluidin, Phenylhydrazin, p-Aminophenol, p-Amino- 
benzo&säure, Sulfanilsäure, Aminonaphtholmonosulfosäure G oder deren 
Salze, Munomethylamin, Diphenylamin usw. K. 

D. R.-Patent Nr. 239586 vom 15. 1.1910. Eugenio Rossini 
in Piacenza, Italien. Verfahren zur Behandlung von 
Knöpfen aus Dumpalmennuß. Die in bekannter Weise durch 
Waschen mit Seifenlösung entfetteten Knöpfe werden mit Hilfe einer 
Natriumaluminatlösung gebleicht, gewaschen und sodann gegebenen- 
falls in eine Kaliumpermanganatlösung gebracht. in welchem Falle 
nach abermaligem Waschen eine Nachbehandlung mit einer Natrium- 
bisalfitlösung erfolgt. Hierauf werden die Knöpfe mit einem Lack 
überzogen. K. 

D. R.-Patent Nr. 239701 vom 19.5. 1910. Internationale 
Zelluloseester-Gesellschaft m. b. H. in Südowsaue bei 
Stettin. Verfahren zur Herstellung plastischer Massen. 
Formylzellulosen werden in Milchsäure unter Erwärmen gelöst und 
die Lösungen. zum Erstarren gebracht. Eventuell versetzt man 
Lösungen von Formylzellulose in Amieisensäure mit Milchsäure und 
destilliert die Ameisensäure in geeigneter Weise ab. Die sich ergeben- 
den plastischen Massen können mannigfache Verwendung finden, K. 


Britisches Patent Nr. 10056/1910, Französisches Patent 
Nr. 428861. Robert Rankin in Hamilton. Behandlung 
des Milchsaftes von Kautschuk oder dgl. Der Milchsaft 
wird zwecks Koagulierung mit Methylalkohol und Aethylalkohol be- 
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handelt und zwar zweckmäßig in Form eines dünnen Strahles in das 
Gemisch eingeführt. K. 
Britisches Patent Nr. 12224/1910. Dr. Johann Heil- 
pern in Wien: Verfahren zur Herstellung von Pfeifen 
und Rohren. Mineral- und Fasersubstanzen werden gemischt und 
erhitzt auf 100 bis 300° C und mit Schwefelverbindungen enthalten- 
dem Pech erhitzt, dann wird die Mischung in die Form der Pfeifen 
oder Rohre gepreßt. Man nimmt z. B. 20 kg feinen Formsand, 
15 kg zerkleinerte Asbestfaser und 65 kg auf 120° C erhitztes 
Kohlenteerpech und erhöht die Temperatur allmählich auf 160° 
unter konstantem Rühren und allmählichem Hinzufügen von weiteren 
10 kg Pech. K. 
Britisches Patent Nr. 27764 v. J. 1910. Rütgerswerke 
Aktiengesellschaft in Berlin. Herstellung geformter 
Gegenstände, wie Knöpfe oder ähnliche Körper. Um 
Körper aus künstlichen oder natürlichen Ilarzen mit farbigen Mustern 
zu versehen, wird das Material in Pulverform durch Pressen in Formen, 
z. B. mit einer Tablettenmaschine, in die gewünschte Gestalt ge- 
bracht, sodann durch Prägen, Bemalen, Aufspritzen usw. gemustert 
und endlich in der erforderlichen Weise gehärtet. Das Verfahren 
eignet sich besonders für die Verarbeitung von Kondensationspro- 
dukten von Formaldehyd und Phenolen, da diese nach der Härtung 
zur Aufnahme von Farben nicht porös genug sind. H. 
Französisches Patent Nr. 13978 (Zusatz zu Patent 
Nr. 42/173). Albert Schleiffer. Verfahren zur Extraktion 
der Harze aus dem Rohkautschuk. Man verwendet ein Ge- 
misch von Phenol, Kresol und Pyridin. K. 
Französisches Patent Nr. 14089 (Zusatz zum Patent 
Nr. 420543). Amandus Bartels. Verfahren zur Herstellung 
einer hornartigen Masse. Man preßt Kasein mit einem Här- 
tungsmittel und Wasser nach vorheriger Körnung zusammen unter 
Erhitzen. K. 
Französisches Zusatzpatent Nr. 420019/13/38. Aktien- 
gesellschaft für Trikotweberei vorm. Gebr. Mann in 
Deutschland. Verfahren zur Herstellung vonKautschuk- 
gegenständen mit Verstärkungseinlagen. Als Einlage für 
Kautschukgegenstände wird Trikot verwendet, der aus einer großen 
Anzahl miteinander verschlungener Fäden besteht. Der Stoff wird 
stark zum Einlaufen gebracht und sodann mit Kautschuk gesättigt. 
Man erhält so einen hoch elastischen, sehr widerstandsfähigen Stoff, 
der allein oder mit Kautschuk zur Herstellung von Radreifen benutzt 
werden kann. H. 
Französisches Patent Nr. 425609. Jean Weigelt in 
Frankreich, Form zum Auspressen von Kämmen oder 
ähnlichen Gegenständen in einem einzigen Arbeits- 
gange. Jede der beiden Platten 1 und 2, die durch Stifte 3 an- 
einandergeführt werden, sind mit scharfkantigen Vorsprüngen 4 ver- 
sehen, zwischen denen die Kammzähne geformt werden. Die Vor- 
sprünge der Platten I und 2 fassen so ineinander, daß aus einer 


NANU 


einzigen, zwischen die Formplatten gebrachten Materialplatte zwei 
Kämme hergestellt werden, deren Zähne ineinander greifen. Zur 
Formung der Kammrücken sind auswechselbare Platten 5 angeordnet, 
die entsprechend graviert sind. Die Vorsprünge 4 sind so ausge- 
bildet, daß die Kammzähne sogleich ihre endgültige Gestalt erhalten. 
H. 
Französisches Patent Nr. 426412. Leon Korfan. Ver- 
fahrea zur Herstellung von Perlen und Rohren aller 
Art und Länge aus Gelatine mit Silberüberzug in allen 
Farben. Die in üblicher Weise aus Gelatine hergestellten Röhr- 
chen werden zunächst mit einem Kollodiumlack überzogen, damit sie 
undurchlässig werden, worauf man sie in der Weise außen versilbert, 
daß man auf ihnen mit Hilfe von Seignettesalz einen Silbernieder- 
schlag erzeugt. Dann werden die Rohre gefärbt und in der ge- 
wünschten Größe zu Perlen zerschnitten., K. 
Französisches Patent Nr. 429292. Jonas Walter 
Aylsworth: Plastisches Phenolkondensationsprodukt. 
Dem Phenol (Formaldehyd-) kondensationsprodukt wird ein Halogen- 
derivat des Phenols eines Kresols oder Naphthols, insbesonders 
Pentachlorphenol beigemischt und eventuell zwecks Erzielung unent- 
zündbarer Massen ein faseriger Füllstoff (Asbestpulver) zugegeben. K. 
Französisches Patent Nr. 429507. Frederick Tolkien. 
Verfahren zur Herstellung eines Kautschukersatzes. 
Lösungen von Kalzium-, Zink- und Bariumchlorid werden mit einer 
Kalziumnitratlösung unter eventuellem Zusatz von reinem Gflyzerin 
gemischt und alsdann mit Formalin und Mchl in geeigneten Mengen 
versetzt. L. 
Französisches Patent Nr. 426914. Edward Brice Killen 
in England. Presse zur Herstellung von Radreifen und 
anderen Gegenständen aus Kautschuk. Die Kautschukmasse 
wird in Formen eingebracht und in einer Kesselpresse gepreßt. 
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Gleichzeitig wird aus dem 
Kessel die Luft abgesaugt, 
wodurch die Entstehung von 
Poren in den Kautschuk- 
gegenständen vermieden wer- 
den soll. Hierauf folgt die 
Vulkanisation, zweckmäßig 
in der gleichen Presse. An 
Stelle von roher Kautschuk- 
masse können auch pulveri- 
sierte Abfälle von vulkani- 
siertem Kautschuk Verwen- 
dung finden, die in der üb- 
lichen Weise nach dem Eva- 
kuieren unter Druck erhitzt 
werden. Die benutzte Presse 
kann verschiedener Bauart 
sein. Auf der Platte 1 einer 
hydraulischen Presse ist ein 
Ringkörper 2 befestigt, der 
die Formen 3 aufnimmt, In 
diesen Ring paßt ein an der 
Presse sitzender Kolben 4. 
Zwischen diesem und der 
Platte I erfolgt die Pressung 
des Kautschuks. Dichtungs- 
ringe 5 und 6 bewirken 
einen völligen Abschluß des 
Preßraumes, aus dem durch 
Rohr 7 die Luft entfernt 
wird. Zur Heizung bei der 
Vulkanisation sind Kanäle 8 
in der Platte I und dem 
Kolben 4 vorgesehen, indessen kann hierzu auch in den Ring 2 ge- 
leiteter Dampf benutzt werden. H. 
Französisches Patent Nr, 427 193 Societe Vuagnat 
et Gaget in Frankreich. Mechanische Herstellung von 
Facetten an Kämmen oder ähnlichen Gegenständen. Da 
die auf Kämmen vorgesehenen Facetten sich beim Biegen der Kämme 
deformieren, wird der Kamm zunächst gebogen und dann facettiert. 
Hierzu wird der gebogene Kamm auf einem Träger | mittels eines 
Bandes 2 befestigt, worauf ein Schleifstein, Fräser oder ähnliches 
Werkzeug, 3 das an einem durch Handhebel 4 verschiebbaren Schlitten 
- 
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5 gelagert ist und durch Schnüre 6 angetrieben wird, gegen den 
Kamm bewegt, so daß eine Facette hergestellt wird Der Träger 
| ist um Achse 7 drehbar in einem Halter 8 gelagert, der seinerseits 
um Zapfen 9 gedreht und mit diesem gehoben oder gesenkt werden 
kann. Es ist demgemäß eine Einstellung des Trägers in den ver- 
schiedensten Lagen in Bezug auf das W erkzeug 3 "möglich, so daß 
verschiedenartige Muster hergestellt werden können. Um die Ein- 
stellung des Trägers bei Drehung um Achse 7 zu sichern, ist auf 
dieser Achse ein Sperrad 10 mit Klinken vorgesehen, zur Feststellung 


des Halters 8 dient der Hebel 11. H. 
Französisches Patent Nr. 


427593. Samuel Cooke und 
William Charles Davis in 
England. Verfahren und 


VorrichtungzumFormenvon 
Absätzen und anderen Ge- 
genständen aus Kautschuk. 
Der Kautschuk wird in einer Stahl- 
form gepreßt, die derart ausgebildet 
ist, daß sich kein nennenswerter 
Preßgrat bildet, so daß die Absätze 
ohne Nacharbeit verkaufsfertig 
sind. Die Form besteht aus drei 
Teilen, einer Platte l, auf der ein 
Ring 2 geführt ist und einem in 
den Ring passenden kolbenför- 
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In den Ring 2 wird die erforderliche Menge 
mit dem Stück 3 bedeckt und dann das Ganze 
unter einer Presse 4 gepreßt. Zweckmäßig ordnet man hierbei eine 
Anzahl von Formen übereinander an. Damit der Ring 2 von der 
Platte 1 leicht entfernt werden kann, ist er dicht über der Platte 
mit einer Eindrehung versehen, so daß man mit einem Meißel oder 
dergl. zwischen Platte 1 und Ring 2 fassen kann. Zur Bildung von 
Vertiefungen im Absatze für die Köpfe der Befestigungsschrauben, 
oder zur Herstellung von Verzierungen usw. dienen geprägte Platten, 
welche auf Platte 1 in den Ring 2 gelegt werden. H. 
Französisches Patent Nr. 420138. Otto Walter in 
Deutschland. Verfahren und Vorrichtung zum Vulkani- 
sieren bestimmter Flächen von Kautschukkörpern. 
Um möglichst nur diejenige Stelle zu 
erhitzen, welche vulkanisiert werden 
soll, werden als Heizmittel Kohlen- 
stücke verwendet, die in verschiedener 
Anzahl und Größe in einem hohlen 
Erhitzer an der betreffenden Stelle an- 
geordnet werden. Die Vorrichtung 
besteht aus einem Gehäuse 1 mit Ab- 
zug 2, das mittels Schrauben 3 an einer 
Holzplatte 4 ‚befestigt ist. Der zu vul- 
kanisierende Gegenstand, z. B. ein repa- 
rierter Radreifen, wird zwischen Ge- 
häuse 1 und Platte 4 festgeklemmt, 
worauf über die zu vulkanisierende Stelle 
im Gehäuse 1 ein Stück Kohle 5 gelegt 
wird, das zum Glühen gebracht wird. 
Verschiedenartig gestaltete Roste im 
Gehäuse gestatten die beliebige An- 
ordnung der Kohlenstücke. Die Dauer und Stärke der Erhitzung 
kann durch die Zahl und Größe der Kohlenstücke geregelt werden. 
H 


migen Teil 3. 
Kautschuk gefüllt, 


Französisches Patent Nr. 428179. Compagnie Géné- 
rale d’Extraction de Caoutchouc in Frankreich. Ver- 
fahren und Vorrichtung zur mechanischen Gewinnung 
von Kautschuk aus Pflanzenteilen auf trockenem Wege. 
Die Pflanzenteile werden trocken 
in einer besonderen Mühle zer- 
kleinert, wobei sich die Kaut- 
schukteilchen zu kleinen Stücken 
zusammenballen, die von den 
Holzfasern durch Waschen leicht 
getrennt werden können. Der 
Trichter 1 der Mühle ist mit 
Schneiden 2 versehen und auf 
dem Gehäuse 3 mit dem festen 
Mahlkörper 4 befestigt. Durch 
beide Teile reicht eine Welle 5 
hindurch, die oben mehrere Ringe 
6, 7, 8 mit Messern trägt, während 
darunter ein dem Körper 4 ent- 
sprechender konischer Mahlkör- 
per 9 angeordnet ist. Die in den 
Trichter I gefüllten Pflanzenteile 
werden zwischen den Messern an 
den Ringen 6, 7, 8 und den Schneiden 2 zerkleinert und gelangen 
sodann zwischen die Mahlkörper 4 und 9. Das zerkleinerte Gut tritt 
durch ein Rohr aus der Mühle heraus und wird in einem Siebkasten 
von etwa noch vorhandenen gröberen Stücken getrennt, die wieder 
in den Trichter 1 gefüllt werden. H. 

Französisches Patent Nr. 429576 R. M. D. Syndicate 
I.ted. Masse für Isoliermaterial. Man mischt Teer und 
Asbest. erhitzt das Gemenge auf 250° C oder höher und führt das 
erhaltene Produkt in Pulverform über. Hierauf wird das Letztere 
wieder erhitzt, bevor es komprimiert und geformt wird. K. 

Französisches Patent Nr. 429879. Edypard van den 
Kerkhoff. Verfahren zur Herstellung guttaperchaähn- 
licher plastischer Massen. Fette oder Oele werden vor ihrem 
Zusatz zu Nitrozellulosen und Kampfer oder Kampferersatzmitteln 
in der Hitze mit Nitrotoluol, Chlornitrobenzol, Nitroxylol, Nitrophenol, 
Acetophenol, Nitromethan und dergleichen erhitzt. Es lassen sich 
große Mengen so behandelter Fette oder Oele der Nitrozellulose ein- 
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verleiben. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 4965l. Dr. Leon Li- 
lienfeld in Wien. Verfahren zum Weich- bezw. Ge- 


schmeidigmachen von Viskoseschichten oder Viskose- 
massen. Man setzt zu den Viskoseschichten oder Viskosemassen, 
die eventuell Pigmente, Füllstoffe, andere Binde- oder Klebstoffe, 
sowie andere weichmachende Agentien enthalten können, Ammoniak- 
seifen (z. B. Ammoniumoleat) oder Ammonium- oder Alkaliverbin- 
dungen der Fettsulfosäuren (z. B. Türkischrotöl, Türkonöl usw.) in 
einer Menge, die mindestens der Hälfte der angewendeten Zellulose 
entspricht. K. 
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Wirtihaftlihe Rundidıau, 


Wird der Betrieb der Vereinigten Glanzstolfabriken A.-G. 
in Niedermorschweiler b. Mülhausen i. Els. nach Oberbruch-Elber- 
feld verlegt? Diese Frage wird in den letzten Tagen in den Kreisen 
der elsässischen Industrie viel besprochen, ganz besonders aber in 
den beteiligten Gemeinden. die. sollte sich diese Nachricht bewahr- 
heiten, durch das Eingehen eines so bedeutendend, blühenden und 
zukunftsreichen Werkes auf Jahre hinaus schwer geschädigt würden. 
Es hatte denn auch die Mitteilung der „Straßb. Post“ kein geringes 
Aufsehen hervorgerufen, in der es hieß, daß das Werk, und zwar 
hauptsächlich infolge einer ungebührlich hohen Belastung mit Staats- 
und (semeindesteuern, bereits zum l. November stillgelegt werden 
sollte. Nach Angaben des Herrn Pr. Bronnert, Leiter des 
Niedermorschweiler Werkes, ist der Sachverhalt folgender: 

„Die Lage der Kunstseidenindustrie ist eine relativ prekäre ge- 
worden. Die nach Chardonnet arbeitenden Werke (Vereinigte Kunst- 
seidenfabriken Frankfurt) werden zum zweiten Male dividendenlos 
bleiben. Unser Kupferverfahren eignet sich wegen der hohen Frachten 
der Rohstoffe, Kohlen ctc., dem sich stetig verringernden Verkaufs- 
preis und der Notwendigkeit der Erzeugung stets größerer Mengen 
zuni Ausgleich — wobei indessen mit der Konkurrenz aus dem Aus- 
land zu rechnen ist, die mangels des Schutzzolles den deutschen 
Markt überschwemmt und die Vergrößerung deutscher Werke er- 
schwert -— weit besser für die Rheinprovinz, wo gute Arbeiter in 
reichem Maße vorhanden sind, wo die Behörden alle Verkehrser- 
leichterungen bereitwilligst gewähren und wo die Besteuerung nach 
dem tatsächlichen Verdienst erfolgt und nicht wie bei uns nach einer 
willkürlichen Einschätzung. Wir haben im Kreise der Verwaltung 
dies alles erwogen und bei der Resultatlosigkeit der Verhandlungen 
mit dem reichsländischen Fiskus beschlossen, im gegebenen Moment 
den Kupferverfahrenbetrieb in unsere inzwischen auf das sechsfache 
vergrößerten Werke im Rheinland vollends hinüberzuführen. Wie 
bekannt, haben die Vereinigten Glanzstoft-Fabriken die Rechte des 
Fürsten von Donnersmarck auf ein anderes englisches Verfahren ge- 
kauft, zu dem wir wesentliche Verbesserungen und Umarbeitungen 
auf Grund unserer Erfahrung bringen. Fürst Donnersmarck hat 
bisher nur mit Verlust gearbeitet, der nach Millionen zählt. Die 


Ver. Glanzstoff-Fabriken hoffen aber das Verfahren nutzbringend 
gestalten zu können, Das Donnersmarck’sche Verfahren ist neben 
dem Kupferverfahren bereits in den rheinischen Werken in 


Betrieb. Sollten die z. Z. noch schwebenden Verhandlungen mit 
dem Fiskus zu einem befriedigenden Abschluß kommen, indem die 
Besteuerung eine gerechtere wird, so würden die Ver. Glanzstoff- 
Fabriken eventuell das neue Verfahren im Elsaß aufnehmen, wie 
das Kupferverfahren verlegt wird. Das Viskose-Verfahren eignet sich 
wegen der geringeren Mengen der nötigen Rohmaterialien aus dem 
Industrie-Gebiet am Rhein eher für das ge graphisch schlecht gelegene 
Elsaß und gibt gerade die Sorte Kunstseide, die sich besser in den 
elsässischen Webereien einführen dürfte. Der Kupferseide. die viel 
elastischer und durchsichtiger ist, bleibt der Barmer Markt für Litzen, 
Tressen, Klöppelspitzen, die Berliner und Plauener Stickerei und die 
ganze sächsische Jndustrie.* F: 


Tedıniide Notizen, 


Terpentinöl-Ersatzmittel. Das amerikanische Marine-Ministe- 
rium hat — einerseits infolge der Treibereien des Harzringes, andrer- 
seits mit Rücksicht auf die durch Raubbau tatsächlich hervorgerufene 
Harznot — ein Ausschreiben auf Lieferung von 10500 Gallonen 
eines Ersatzmittels für Terpentinöl veranstaltet; letzteres soll 
folgenden Bedingungen entsprechen: Es muß ein regelrecht herge- 
stelltes und unvermischtes Kohlenwasserstoffdestillat sein; es muß 
rein, süß. klar, weiß und vollkommen neutral in seiner Reaktion sein. 
Das spezifische Gewicht darf nicht weniger als 0.8046 oder mehr 
als 0.8284 bei einer Temperatur von 60° Fahrenheit betragen. Wenn 
der Destillation unterworfen, müssen 98°%o der Flüssigkeit bei einer 
Temperatur zwischen 285° und 450° Fahrh. übergehen. Der Ent- 
flaımmungspunkt darf nicht unter 105° Fahrh. liegen. Eine Mischung 
mit reinem Leinsaatöl — und zwar 8 Teile Oel, 2!js Teile Ersatz- 
mittel und ein Teil japanisches Sikkativ — muß innerhalb 6—7 Stunden 
bei einer Temperatur von 70° F. troeknen. Es muß blasenfrei sein. 

Verlahren zur Darstellung viskoser Lösungen von Azetyl- 
zellulose. (Von Dr. Alfred Wohl in Danzig-Langfuhr.) Deutsche 
Patent-Anmeldung W. 34372, Kl. 29b vom 12. März 1910. Die 
Azetvizellulose löst sich bekanntermassen leicht in Chloroform und 
Azeton. nicht aber in Essigsäureäthvlester. Wohl hat gefunden, daß 
dieselbein Ameisensäuremethylester außerordentlich reichlich zu 
einer viskosen Lösung aufgenommen wird, aus der das Produkt durch 
Verdunsten in zusammenhängenden Films leicht erhältlich ist. Die 
leichte Verdunstung des Ameisensäuremethylesters ist dabei noch 
ein besonderer Vorteil. Weniger reichlich, aber immer noch weitaus 
löslicher als in Essigsäureester oder Fstern höherer Säure ist die 
Azetvizellulose in Ameisensäureäthylester. Natürlich können auch 
andere Azetylzellulose lösende oder quellende Bestandteile zugegeben 
werden. i 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Darstellung viskoser Lösungen 
von Azetvlzellulose, gekennzeichnet durch die Verwendung von 
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Ameisensäuremethylester oder Ameisensäureäthvlester als Lösungs- 
mittel oder Lösungsmittelgemengteil. 


Vorschriften für Biblivthekseinbände. Der Verein Deut- 
scher Bibliothekare hat am 8. Juni 1911 in Bezug auf Ein- 
bände für öffentliche Bibliotheken, die besonders dauerhaft 
sein und lange Jahre halten sollen, Vorschriften erlassen, die sich 
auf Leder, Pergament, Webstoffe, Bezug- und Vorsatz- 
papiere. Buchbindermaterialien und Buchbindertechnik 
beziehen. Nachstehend bringen wir die für unsere Leser in Betracht 
kommenden Vorschriften des dritten Abschnitts: Webstofre, 

A. Kaliko und Buchbinderleinen. I.Rohmaterial, Faden 
und Gewebe. 1. Als Rohmatecrial wid verlangt a) bei Baumwolle 
gute amerikanische Baumwolle (Bezeichnung der Qualität. nieht der 
Herkunft!. b) bei Leinen Flachsgarn und zwar für feine Gewebe 
prima Naßgespinst, für grobe Gewebe Trockengespinst. 2, Als 
Rohgewebe wird verlangt a) für Baumwollstoff (Doppelkaliko) ein 
Gewebe von 14/14 Faden auf einen französischen Viertelzoll(= 21/21 
Faden auf einen cm) aus 16/16 Watergarn, b) für leichteren Leinen- 
stoff (Art Linnen) ein Gewebe von 20/20 Faden auf I cm aus 35/35 
Flachsgarn prima Naßgespinst, c) für schwereren Leinenstoff (Buckram) 
ein Gewebe von 15/15 Faden auf Il cm aus 18/18 Flachsgarn Trocken- 
gespinst. 3. Leinenbindung ist jeder anderen Bindung vorzuziehen 
und deshalb ausschließlich anzuwenden. II. Bleichung. 4. Weil 
jedes Bleichen die Faser schwächt. darf Baumwolle nur abgekocht 
und nicht mit Chlorkalk oder Säuren gebleicht werden. Leinen darf 
ebenfalls nur abgekocht und nur in dringenden Fällen nachgebleicht 
werden. Aufklare und leuchtende Farben wird verzichtet. Ill. Färbung. 
5. Die Stoffe sind vor der Appretur durch und durch zu färben. 
Der Appreturmasse dürfen lichtechte und unschädiiche Farbmittel je 
nach dem Farbenton zugesetzt werden. b. Es dürfen nur solche 
Farbstoffe angewendet werden, die notorisch bei langem Lagern die 
Faser nicht schädigen, wie es z. B. einige Schwerelfarbstoffe tun, 
besonders wenn sie nicht sachgemäß angewendet werden. 7. Für 
Bibliotheken sind im allgemeinen die folgenden Farbentöne aus- 
reichend: schwarz, lederbraun 291, rotbraun 227. dunkelblau 22) und 
dunke grün 257.!) 8. Sowohl die Farbstoffe der Gewebe wie die 
Farbmittel, die der Appreturmasse zugesetzt werden. müssen licht- 
echt sein. IV. Appretur. 9. Bei der Appretur ist ein Zusatz von 
wirklichen Farbimitteln. auch Pivmentfarben. gestattet. Abgesehen 
hiervon sind aber alle Stoffe ausgeschlossen. die nicht den Zweck 
haben, a) dem Gewebe den nötigen Grad von Steifheit zu geben, 
b) das Gewebe undurchlässig gegen Wasser, Kleister und Leim und 
c) aufnahmefähig für den Golddruck zu machen. Ausgeschlossen 
sind namentlich alle Füllstoffe wie Korkmehl und Kaolin. 10. Freie 
Mineralsäuren und Salze, die Säure entwickeln können, sind als 
Appreturmittel ausgeschlossen. 11. Die Appretur darf nicht so stark 
aufgetragen werden, daß die Fadenbindung des Gewebes dadurch 
verdeckt wird. V. Kalandrierung. 12. Die Stoffe dürfen nur eine 
leichte Glanzappretur erhalten, weil eine solche denn Hochglanz vor- 
zuziehen ist. 13. Es ist unzulässig. die Ware derart zu kalandrieren, daß 
der Faden breit gepreßt wird. IV.Künstliche Musterung. 14. Das 
Aufpressen von Narben und sonstigen Mustern ist ganz zu unter- 
lassen, namentlich deshalb, weil durch eine solche künstliche Musterung 
die Ansammlung von Staub begünstigt wird. VII. Benennung und 
Garantie. 15. Für die drei unter 26 bestimmten (rewebearten werden 
folgende Benennungen festgesetzt: a) Normal-Doppelkaliko, b) Nor- 
malleinen leicht, c) Normalleinen schwer, jedesmal mit dem Zusatz: 
„Hergestellt von... .... i gemäß den Vorschriften des 
Vereins Deutscher Bibliothekare vom 8. Juni 1911.“ Diese Benen- 
nungen werden zu Anfang und zu Ende der Stücke aufgestempelt. 

B. Andere Webstoffe, wie Kunstleder, Moleskin usw. 
16. Kunstleder ist gegenwärtig noch nicht von einer solchen Be- 
schaffenheit, daß es für dauerhafte Bibliothekseinbände empfohlen 
werden könnte. 17. Moleskin kann wegen seiner großen Haltbarkeit 
den Bibliotheken für schwere Bände zu Versuchen empfohlen werden. 

Ueber die Prüfung des fertigen Fabrikats enthielt der den Ver- 
handlungen zugrunde gelegte Fragebogen noch folgende Fragen: 
a) Welcher Grad von Zerreißfestigkeit ist zu verlangen I) in der 
Kettenrichtung, 2) in der Schußrichtung? b) Welche Dehnbarkeit ist 
erforderlich oder zulässig? c) Welche Widerstandsfähigkeit im Falz- 
bruch ist zu verlangen? d) In welchem Grade soll die Öbertläche 
widerstandsfähig gegen Abscheuern sein, und wie läßt sich dies fest- 
stelien? e) Welcher Grad von Unempfindlichkeit gegen Feuchtigkeit 
ist vorzuschreiben? Es wird beschlossen, diese Fragen a) bis e) 
einer Unterkommission zu überweisen, der das Recht der Kooptation 
beigelegt wird. Dieser soll es vorzugsweise obliegen, Material zu 
sammeln, das dem Zwecke der Feststellung von Normen dienen kann. 


Die Fabrikation von Schmuck und Gebrauchsartikeln aus 
Preßbernstein. Um den bei der Verarbeitung von Naturbernstein 
sich ergebenden Abfall, sowie die kleinen. nicht verarbeitungsfähigen 
Bernsteinstücke zu verwerten, hat man versucht, dieselben durch Er- 
hitzen unter Druck zu verelnigen und in die gewünschte Form über- 
zuführen. Es zeigte sich aber dabei, daß nicht nur das konglomerat- 
artige Gefüge bemerkbar bleibt, sondern auch die dem Bernstein 
eigene Wolkung wurde durch das Pressen ungünstig beeinträchtigt. 
mit einem Worte also, die Ware verlor dabei an qualitativen äußerem 


1) Nummern der Farbentöne im Musterkatalog der Winterbottom 
Book Cloth Company. 
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Wert. Erst nach späteren längeren praktischen Versuchen gelang 
es, ein den Ansprüchen genügendes Arbeitsverfahren ausfindig zu 
machen, mit Ililfe welcher es mit Leichtigkeit gelingt, Artikel wie 
Zigarrenspitzen, Knöpfe, Perlen und Schmuckwaren aus PPreßbern- 
stein in beliebiger Form und Gestalt zu erzeugen. Der Preßbernstein 
wird hierbei in Stücken, von welchen jedes dem Gewichte eines oder 
mehrerer der herzustellenden (segenstände entspricht. gegebenenfalls 
bereits vorgewärmt in geschlossenen zwei oder mehrteiligen Formen, 
welche den Luftzutritt nicht gestatten, auf Temperaturen erhitzt, 
welche ihn preßfähig machen (250° C.) und dem Material nichts 
schaden und hierauf in der Form einem entsprechenden Prebdrucke 
unterworfen und erkalten gelassen. Die höchste Temperatur. welche 
dabei angewendet werden könnte, ist jene bis zu welcher das Ma- 
terial erhitzt werden kann ohne zu verderben (400%. Weitere Ver- 
suche haben nun ergeben, daß wenn die auf diese Weise herge- 
stellten Waren bei ihrer weiteren Verarbeitung gebogen oder umge- 
formt werden sollen, es erforderlich ist. die Erhitzung des Roh- 
materials in der Form auf eine Temperatur von über 250° zu trei- 
ben, da sich gezeigt hat, daß bei einer niedrigen Temperatur ge- 
preßte Stücke, wenn sie auf die Biegetemperatur erhitzt werden, 
ihren ursprünglichen Querschnitt wieder annchmen. Auch ist bei- 
spielsweise für das Pressen von gewolkten Preßbernstein zweck- 
mäßig, die Erhitzung möglichst rasch vorzunehmen, da bei lang- 
samer Erhitzung die Wolkung bezw. Trübung des Rohmaterials 
verloren geht, weil die Bernsteinsäure entweicht. Aus diesen Grunde 
empfiehlt es sich, die Form bevor das Rohmaterial — das gegebenen- 
talls vorgewärmt sein kann, beispielsweise durch Eintauchen in eine 
heiße Flüssigßeit — eingelegt wird, auf eine solche Temperatur zu 
bringen, daß wenn das Material eingelegt ist, es rasch die Pressungs- 
temperatur annimmt, so daß das Material nahezu unmittelbar nach 
dem Einlegen in die Form dem Preßdruck unterworfen werden kann. 
Man muß hierbei auch berücksichtigen. daß in die Form etwas mehr 
Material eingebracht werden muß als zum Ausfüllen tatsächlich not- 
wendig wäre, damit der erforderliche Preßdruck, der ca. 200—400 kg 
pro yem der zu pressenden Fläche beträgt, erreicht wird. bevor 
Raliberschluß erfolgt. Diese Methode findet insbesondere An- 
wendung bei der Erzeugung von Knöpfen. Perlen, Zigarrenspitzen 
und verschiedenen anderen Artikeln. (Zeitschrift für Drechsler.) 
Herstellung von künstlichen Fäden, Films etc mit erhöhter 
Festigkeit aus Kupferoxydammoniakzelluloselösung. (Von 
Theodor Eck in Lodz.) Deutsche Patentanmeldung E. 14 902, 
Kl. 29b, vom 23. Juni 1910. Bekanntlich ist das Verwendungsgebiet 
der zurzeit hergestellten künstlichen Seide ein nur beschränktes in- 
folge ihrer geringen Festigkeit in trockenem, besonders aber in 
nassem Zustande. Namentlich für Webstoffe ist sie dadurch un- 
geeignet, die Ursache der geringen Festigkeit des Künstlichen Fadens 
namentlich in angefeuchtetem Zustande ist darin zu suchen, daß die 
Zellulose aus ihren wässrigen Lösungen durch die übrigen Fällungs- 
mittel als Zellulosehydrat gefällt wird, welches in Wasser stark auf- 
quillt. Nach vorliegendem Verfahren läßt sich nun ein künstlicher 
Faden herstellen, welcher in nassem und trockenem Zustande be- 
deutend höhere Festigkeit besitzt, als die nach bekannten Verfahren 
hergestellten. Es hat sich erwiesen, daß es mög:.ich ist, dem Zellu- 
losehvdrat gleich bei der Koagulation das Iiydratwasser zu entziehen 
wenn man als Fällungsbad Natron- oder Kalilauge in gewisserr Stäke 
anwendet und dieser wasserentziehende Mittel zusezt. Man erzielt 
damit nicht nur höhere Festigkeit, sondern auch höheren Glanz und 
bessere Gleichmäßigkeit des Fadens als mit Natronlauge als Koagu- 
lationsbad allein. In der französischen Patentschrift 369 975 findet sich 
über die Verwendung von alkoholischen Alkalien als Fällungsbad 
eine Andeutung, jedoch ist an dieser Stelle weder gesagt, welcher 
Alkohol und welche Konzentration der Natronlauge die Dehydratie- 
sierung der Zellulose bewirkt, noch ist angegeben, daß für diesen 
Zweck nur Kupferoxydamınonikzelluloselösung verwendbar ist. Es 
hat sich erwiesen, daß nur der Methylalkohol bei Gegenwart von 
Natronhydrat imstande ist, dem Zellulosehvdrat das Hydratwasser 
zu entziehen, und zwar in einer Mischung von 10 Teilen Natronlauge 
30—40” Be und l!;2—2 Teilen Methhyalkohol 99°%io; zur Erhöhung 
des (slanzes genügen schon 5°/o Mehvlalkohol zur Lauge. Acthyvlal- 
alkohol allein in Gegenwart von Alkalilauge übt auf den Faden gar 
keine Wirkung aus. Es hängt dies mit der geringen Löslichkeit des 
Aethyalkoholsin starken Laugen zusammen. In Mischung mit Methvlal- 
koho! ist Aethylalkohol in starker Natronlauge löslich; doch bleibt 
seine Wirkung auf den koagulierenden Faden dem Methylalkohol 
gegenüber zurück. Als wasserentziehendes Mittel hat sich weiter 
noch Formaldehyd in Mischung mit Natronlauge erwiesen. Die 
Koagulation erfolgt schon bei gewöhnlicher Temperatur sehr gut, was 
bei Koagulation mit reiner Lauge nicht der Fall ist: die Tempe- 
ratur kann aber bis auf 45°C. erhöht werden. Nach Behandlung der 
gesponnenen Fäden mit Schwefelsäure zur Entkernung des Kupfers 
und der Lauge und nachträglichem Waschen wird der Faden ge- 
trocknet. Der Faden wird dann wie üblich weiter behandelt. Bei 
Herstellung starker. dicker Fäden (künstliches Roßhaar) kann die 
Elastizität und Festigkeit noch erhöht werden, wenn man den von 
Kupfer befreiten und gewaschenen Faden noch in 20—40° Be starke 
Natronlauge taucht, welche mit Kochsalz oder anderen Salzen ge- 
sättiert ist. Durch Säuern und Waschen wird die Lauge entfernt und 
der Faden, wie oben angegeben, weiter behandelt. 
Patentanspruch. Verfahren zur Herstellung von künstlichen 
Fäden, Films usw. mit erhöhter Festigkeit in trockenem und be- 
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sonders in nassem Zustande, dadurch gekennzeichet, daß man Kupfer 
oxydammoniakzelluloselösung oder eine solche Lösung mit Kupfer- 
oxvdgehalt aus geeigneten Oeffnungen in Natron- oder Kalilauge cin- 
spritzt, der man Methylalkohol oder ein Gemisch von Methrvlalkohol 
mit Aethylalkohol oder Formaldehyd zugesetzt hat, wonach man die 
Fäden nach dem Säuern und Waschen unter Umständen nochn.als 
einer Behandlung mit konzentrierter Natronlauge. welche mit Koch- 
salz oder anderen Salzen gesättigt ist. unterwirft, 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Kollodiumüberzuges 
auf Papier, Glas und andere Stoffe bei Fällung der 
Nitrozellulose aus dem Lösungsmittel. (Dr. Jakob Galay 
und Bosis Galay in Moskau. Klasse 55f.) (D. R.-P. 22; 966 [vom 
8. September 1909 ab]. Das nachstehend beschriebene Verfahren 
betrifft eine Herstellung von Metallpapier u. dgl. Papieren und be- 
steht darin, daß einer Kollodiumlösung das Lösungsmittel, für das 
mit Wasser mischbare Stoffe, z. B. Methylalkohol, Aethylalkohol, 
Eisessig usw. benutzt werden, entzogen wird. um es zur mehrmaligen 
Verwendung wiederzugewinnen und dabei die Kollodiumhaut augen- 
blicklich zu fixieren. Die zur Verwendung kommende Kollodium- 
lösung, die auch durch Wasser unlösliche, aber im Lösungsmittel 
lösliche Farbstoffe angefärbt und mit Metallpulvern usw. gemischt 
sein, oder auch Oel oder dergleichen enthalten kann, wird entweder 
in einem geschlossenen Gefäß auf ein endloses Papierband oder ähn- 
lichen Stoff, der von einer Rolle durch einen schmalen Spalt eintritt, 
durch Walzen oder andere Vorrichtungen aufgetragen. oder man laßt 
sie bei Benutzung eines vorher angefeuchteten Papieres, Glases usw., 
falls die Schicht nach dem Trocknen glatt abzulösen ist, aus einem 
Spalt des Gefäßes auf die unter diesem vorbeigleitende Unterlage 
ließen. Die mit der Kollodiumschicht bedeckte Unterlage wird dann 
durch einen Spalt in einen weiteren, unmittelbar an das die Mischung 
enthaltende Gefäß anschließenden W'asserbehälter übergeleitet, der 
möglichst lang und flach gestaltet und auch mit Walzen ausgestaltet 
sein kann. Bei dem Durchgange durch diesen Behälter flicßt der 
mit dem Ueberzuge versehenen Unterlage ein breiter Wasserstrahl 
entgegen, von dem das Lösungsmittel aufgenommen wird. Gleich- 
zeitig aber wird in diesem Wasserbade die Kollodiumschicht auf der 
Unterlage augenblicklich und fest fixiert. Die Schicht bleibt aber, 
ohne daß durch das plötzliche Einwirken des Wassers Blasen ent- 
stehen, noch so weich und elastisch, dab sie unter Wasser durch 
Walzen beliebig dünn gewalzt werden kann. Infolge der Auswalzung 
werden auch die letzten Spuren des L,ösungsmittels herausgepreßt. 
Während dann der Ueberzug zum vollständigen Trocknen nach einem 
Trockenraum geleitet wird, wird das zur Fixiernng benutzte Wasser 
in Destillierapparate bekannter Art übergeführt, um aus ihm das 
Lösungsmittel wiederzugewinnen, was auch auf eine andere Weise 
geschehen kann. Durch dieses Verfahren wird eine sehr billige Her- 
stellung von Metallpapier, Films usw. erzielt, da kein Verlust des 
l.ösungsmittels eintritt und der ganze Prozeß des Ueberziehens der 
Unterlage mit Kollodium, Metallkollodium oder dergleichen ununter- 
brochen stattfindet, Patentansprüche: 1. Verfahren zur Herstellung 
eines Kollodiumüberzuges auf Papier, Glas und andere Stoffe bei 
Fällung der Nitrozellulose aus dem Lösungsmittel, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die mit der Kollodiumlösung überzogene Unterlage einem 
Wasserbade ausgesetzt wird, um bei gleichzeitiger sofortiger Fixie- 
rung des Ueberzuges auf die Unterlage eine Absorption des Lösungs- 
mittels behufs dessen Wiedergewinnung zu erzielen. 2. Verfahren 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daß in dem Wasserbade 
die Auswalzung der Schicht zu einer beliebig dünnen Lage erfoigt. 

(Durch „Oester.-ung: Fachzeit. f. Färberei,. Appretur u.Wäscherei“. 

Vorschriften für Linoleum- und Wachstuchklebemittel. (Von 
R. Scherer.) Die nach folgenden Vorschriften hergestellten Klebe- 
mittel eignen sich zur Befestigung von Linoleum. Wachstuch u. dgl. 
Stoffen auf Holz, Metall. Stein usw. 


I. 
Galipot . . 2. 220202000. 5U Gewichtsteile 
Kolophonium . . . a . 40—50 i 
Manilakopal . . a. a e 50 m 
Alkohol . . 07a’ a a 50—00 éy 
H. ; 
Dicker Terpentin . . . . e40 j 
Kolophonium . . 2. . ee. . 50 Pr 
Manilakopal . . . 2.2... 1% m 
Rizinusöl . . 2.2.20... 30---40 ” 
Alkokol . E E ; 
lII. 
Manilakopal . 50 re 
Leinölsäure. . 2... 25—30 ” 
Rizinusöäl . . 2. 22020020.J15 z 
Kolophonium . . 2 2... 50 se 
Alkohol $ . . A ; . = 60 70 v. 
i IV, 
Galipot . : gO z 
Kolophonium . . . . . 25—30 7 
Manilakopal . <. 25—30 AN 
Alkohol. . . 2 2020. . 30 5 
Rubinschellack 15--20 ; 
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BRENZ 


(Nachdruck der Originalartikel ist nicht gestattet.) 


Ueber Organisation und Statistik in Zelluloidbetrieben. 


Von Ingenieur Eugen Stich in Charlottenburg. 


Moderne, dem Fortschritt der neueren Zeit ent- | größern Projekte, welches für eine Fabrik des Auslan- 
sprechende Fabriken, verlangen von den Leitern ihrer | des ausgeführt worden ist; zu seiner Erläuterung sei 
Betriebe nicht nur ein umfangreiches technisches Wissen | folgendes bemerkt: Die Tagesproduktion sollte bei 
und Können, sondern sie stellen auch an die kauf- | Istündiger Arbeitszeit 5000 kg. betragen, bei vollem 
männische und organisatorische Befähigung der- | Tag- und Nachtbetrieb, also bei Doppelschicht 
selben immer weitergehendere Ansprüche. Der leitende | waren insgesamt 10000 kg zu produzieren. Besondere 
Ingenieur soll gewissermaßen mit einem Minimum von | Rücksicht sollte auf Feuersicherheit der Anlage 
Mitteln ein Maximum der Leistung errichten, er soll die | genommen werden; es wurden somit alle Gebäude ein- 
Produktionskosten auf den geringstmöglichen Teil heraB- | stöckig entworfen und ferner zwischen den einzelnen 
drücken. Will er diesen scharfen Ansprüchen genügen, | Fabrikationsgebäuden ziemlich breite Zwischengänge 
so muß er seinen Betrieb organisieren und zwar so or- | gelassen, in deren Kreuzungspunkten Hydrantenan- 
ganisieren, daß alle Fäden derselben in seiner Hand | schlüsse vorgesehen waren. Die Reihenfolge der Einzel- 
zusammenlaufen und er jederzeit einen klaren Ueber- | bauten war so getroffen, daß sie durchaus dem Arbeits- 
blick über den Status der Fabrik hat. Diese klare Or- | gange entsprach, also die möglichst kürzesten Trans- 
ganisation hat er sich des öftern zuerst selbst zu schaffen | portwege ergab; auch gestatten die langen Gänge eine 
und eine Grundlage, man kann wohl behaupten, die | gute Uebersicht über die ganze Fabrik. Für die 
wichtigste Grundlage, gibt ihm dafür die Fabrik- | Schneide- und Walzensäle war elektrischer Gruppen- 
statistik. Die Schwerindustrie hat den Wert der- | antrieb vorgesehen, Transmissionsantriebe waren wegen 
selben längst erkannt und es besteht wohl keine grö- | der daraus resultierenden teuergefährlichen Staubablage- 
Bere Maschinenfabrik, die ihre Produktionsziffern nicht | rung in den größeren 'Transmissionskanälen zu vermeiden. 
statistisch verwertet und festlegt. Anders steht es da- | Aus Rücksicht auf Staubfreiheit war für sämtliche 
gegen in den Fabriken, welche Kunststoffe erzeugen, | Gebäude ein grauweißer Oelfarbenanstrich vorgesehen, 
wie Linoleum, Gummi, Zelluloid usw.; der Konkurrenz- | auch sollten sie mit Ausnahme der Lager- und Bureau- 
kampf hat bei ihnen viel später eingesetzt, außerdem | gebäude Oberlicht erhalten. Die Fußböden waren mit 
erwachsen durch die Mannigfaltigkeit ihrer Erzeugnisse | einer leicht gewölbten Zementlage zu versehen, die eine 
und durch den Fabrikationsprozess der Ausbildung einer | bequeme Reinigung gewährleistete, auf welche überhaupt 
systematischen Betriebskontrolle gewisse Schwierigkeiten. | besondere Rücksicht genommen wurde. Das Wasser 
Diese sind jedoch keineswegs unüberwindlich, und es | vom Wasserturm hatte einen Druck von 3 Atm., eine 
soll im nachstehenden an Hand eines Beispieles für eine | Akkumulatorenanlage lieferte für die Pressen Druckwasser 
Rohzelluloidfabrik das Schema einer statistischen ! von 250 Atm. 
Fabrikskontrolle gegeben werden. Dabei sollen einige Die l.agergrebäude erhielten besonders hohe Brand- 
der Praxis entsprechenden Zahlen auch graphisch dar- mauern, teuersichere Doppeltüren und nur elektrische 
gestellt werden, weil gerade die graphische Darstellung Innenbeleuchtung. Die Lagergebäude für den Zelluloid- 
den ‚großen Vorzug hat, alle Verhältnisse zueinander abfall hatten dagegen auch Außenbeleuchtung durch 
in ein plastisches Bild zusammenzufassen. Eine Zu- '` Oberlichtfenster. Erwähnenswert wäre noch die Pro- 
sammenstellung von vielen Zahlen bleibt immer unüber- ; jektierung einer Badeanstalt für Männer und Frauen, 
sichtlich, während eine Zeichnung alle Werte, ihr Fallen | sie sollte neben ihrem sanitären Zweck gewisser- 
und Steigen, gowie etwaige Ungesetzmäßigkeiten dem Í maßen erzieherisch wirken und auf das in der Fa- 
Auge unmittelbar darstellt. ' brik zu erzielende Reinlichkeitsprinzip hinweisen. 

Das nachstehende FEntwurfsschema einer Anlage ! Denn es war zu berücksichtigen, daß ein kg Roh- 
für die Fabrikation von Rohzelluloid enstammt einem zelluloid ca. 3 Mark und mehr kostet und durch eine 
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Zelluloid-Fabrik von 5— 10000 kg Tagesproduktion (1:1000). 


(Einzel-Gebäude.) 
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Es ist bei der Anlage Rücksicht auf besondere Feuersicherheit und kurze Transportwege, welche dem Arbeitsgang entsprechen, genommen. 
Für den Antrieb der Arbeitssäle ist elektr. Gruppenantrieb vorgesehen. 


werden können. Bureau die Lieferungsanfragen zugeteilt. Der Kopf 

Es sei nun auf das eigentliche Thema, die Organi- | des, oder falls der Betrieb in mehrere Einzelab- 
sation und Betriebsstatistik einer Zelluloidfabrik | feilungen unterteilt ist, der Anfragebücher, hat folgende 
des näheren eingegangen und zwar sollen dieselben dem | Form: | 
Arbeitgange entsprechend entwickelt werden. | 


$ 


fahrlässige Verschmutzung viele Kilogramm AN Das Betriebsbureau erhält vom kaufmännischen 


Anfragezettel vom 25. Oktober 1911. 


Kr a R | Liefer- Bemerkungen des | Bemerkungen 
| Oi, “arbe | im. SATEEN NN g 
"IMDB | on Stück | diii | apm m zeit Kaufmänn. Bureaus des Betriebsbureaus 
2 a a A a A l i H u 
. Müller Wien 500 kg Schildpatt I | Platten 3 mm | poliert | 
EN tt wa ei u un ! ange 
Stern Osnabrück |; 300 Stück | Weiß 5 | Röhren | 283X32 | | 120 cm. lang | 
Knopffabrik Berlin 50 kg | Bülfelhorn, , Platten | 4 mm | sehr eilig! 
A. Leberecht | | amer. | | ar 
Puppenfabrik. Sonneberg S00 7 Fleischfarbe a Röhren | 36x38 | 15. Nov. | | 
G. Brühn | | 
Werner | Hamburg | ger Schildpatt 4 Fäden 2! mm sofort | 140 cm lang | 
Mitsni Japan (Kobe) 500 „ | n | Platten | 6 mm U u DER 
Te Se EL E EEE GELBE RO 
5 | > | 2a ; | Fi | x | 4! mm | (o DJez. 
| DEE DENIED REVERSE DIE SAD iss; ee Jos 
Holborne | . London IW y | Schwarz Röhren | 16x 20 | 20. Dez. | Telephonqualität 
Tockheim | Stockholm | 1000 a | Wäscheweiß Platten | 04 mm 5. Nov | Leinenmuster | 300 kg sofort! 
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i] ie. » 
| | | 
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= A d =? ERETER 
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Die Lieferungstermine werden dann vom Betriebs- | der Betriebsleiter und die Expedition. je eine Kopie, 
bureau ausgefüllt und dem kaufmännischen Bureau so- | die eventuellen Abteilungsleiter aber eine Extraaus- 
fort retourniert. Die Ausfüllung geschieht, wie es hier | fertigung ihrer Äbrenangshestellönpen erhalten. 
in den letzten 6 Rubriken der siebenten Vertikalreihe Hier bereits kann ein statistischer Vergleich ein- 
gezeigt wird. Die endgültigen Bestellungen werden | setzen zwischen der angefragten und bestellten Quanti- 
dann in besondere Bestellbücher eingetragen, davon | tät. Die Bestellbücher erhalten folgende Form: 


EEE 


1. Dezember 1911 


Kg 


amerik. 
Büffelhorn 


12372 , Stern | Osnabrück | Weiß V | 300 Stück 


12 373 | Holborne 


Berlin 


12 371 | A. Leberecht 


Die Bestellbücher für die Abteilungsleiter enthalten 
natürlich nur die in der betreffenden Abteilung zu fabri- 
zierenden Qualitäten und Farben, sonst haben sie die- 
selbe Form. Eine Ergänzung zu den Bestellbüchern 
sind die Zusatzbücher, deren Zweck aus dem nachstehen- 
den Schema ohne weiteres klar sein dürfte. 


Betriebs-Leitung. 


Zusatz zur Bestellung. 


Bestellg. 


Bemerkungen 
vom 


Dat. | k j Name 
r. 


27. Okt. 


G. Bruhn Es sind nicht 500 kg, son-| 25. Okt. 
dern 500 Stück Röhren 
zu liefern. 


30. Okt. | 12365/66 | Lievert Die Bestellung soll nur ein- 


12 369 


mal geliefert werden. 
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Betriebs-Leitung. 
Bestellungen vom 25. Okt. 1911. 


; | Zugesagter 
Name | Ort | Farbe Stück | Form Dim. | Bearb, Tiefertenin Bemerkungen 
12 365 Lienert Frankfurt Weiß I 200 kg Platten 0,4 mm I X pol. 10. Nov. |Fortlauf. monatl. 200 kg am 
10. jeden folg. Monates. 
12 366 | R | R | Weiß I 50 „ Röhren |12 X 14 mm | 10. Nov. | wie oben. 
12 367 | Müller | Wien Schildpatt I 500 „ Platten 3 mm | sofort | 
12368 , Tockheim Stockholm | Wäscheweiß | 1000 „ ” 0,4 mm l-seitig 5. Nov. 
| Leinendess 
12 369 | G. Bruhne | Sonneberg |Fleischfarbe a Röhren |36 X 38 mm | 25. Nov. 130 cm lang. 
12 370 ° En ‚Schildpatt 4 Platten 6 mm Export- l. Dez. Termin genau] wie Bestell- 
12370 | Mitsui Kobe | 5 4! mm t bearbeitung l. Dez. f einhalten! Nr. 9865. 


| 4 mm | | 15. Nov. | per Eilgut. 
Röhren |28 X 32 mm | | 25. Nov. | 


London | Schwarz | 300 kg | m | 16 X 20 | 


M | | | | | | Ea 


| 20. Dez. ae: sehr 


hart. 


Natürlich geht der Eintragung der Zusätze in 
zweifelhaften Fällen eine Besprechung der Betriebs- 
leitung mit dem kaufmännischen Bureau voraus. Daß 
bei Festsetzung der Liefertermine die Möglichkeit ihrer 
Innehaltung genau zu untersuchen ist, ist insbesonders 
bei starkbelasteter Fabrikation selbstverständlich. Die 
Einhaltung der Liefertermine ist eine der wichtigsten 
Anforderungen, welche an den Betriebsleiter gestellt 
werden. Gefördert wird der präzise Fortgang der Fa- 
brikation durch tägliche kurze Konterenzen, welche der 
Betriebsleiter mit seinen Abteilungsleitern abhält und in 
welchen alle wichtigeren Aufträge und Vorkommnisse 
in der Fabrikation besprochen werden. 


(Schluß folgt.) 


Ueber das mikroskopifdıe Derhalten der Baumwolle in Kupferoxydammoniak. 


(Mit 11 Mikrophotogrammen.) 
Von Prof. Dr. A. Herzog, Sorau N.-L. 


Gebleichte Baumwolle. 

Je nach der Art des vorangegangenen Bleichver- 
fahrens ist das Verhalten der gebleichten Baumwolltaser 
in Kupferoxydammoniak verschieden. Von den Form- 
bestandteilen des Haares wird die Cuticula durch die 
Bleiche am meisten beeinflußt. Von den in der techni- 
schen Bleiche angewandten Flüssigkeiten üben kochende 
Alkalien, besonders Natronlauge, die stärkste Wirkung 
auf die Cuticula aus, namentlich ist dieß bei Kochungen 
unter höherem Drucke in ausgeprägtem Maße der Fall. 

Baumwolle, die ohne Vorkochungen mit Alkalien 
ein vereinfachtes Bleichverfahren durchgemacht hat, zeigt 
nach der Behandlung mit Kupferoxydammoniak noch 
große Cuticularmengen. Ab und zu beobachtet man 
auch noch die für rohe Baumwolle charakteristischen 
blasigen Auftreibungen der Zellwand mit den zugehörigen 
Cuticularringen, Spiralstreifen etc. In der Regel findet 
sich die Cuticula bei derart gebleichten Fasern in Form 


von ne groben, wenig zermürbten Stücken vor. . 


Gleiche Erscheinungen werden auch bei Fasern, die nach 
den neueren Kaltbleichverfahren behandelt sind, be- 


obachtet (System Erban, Lee u. A.). 


(Schluß.) 


Mit Alkalien er und gebleichte Baumwolle 
zeigt nur in seltenen Fällen blasenförmige Auftreibungen 
der Zellwand; von der Cuticula sind fast stets nur ge- 
ringe, stark zermürbte Reste in Form von unregelmäßig 
kleinen, schuppenförmigen Stücken an der Oberfläche 
einer gleichmäßig aufquellenden und in Lösung über- 
gehenden Zellwand sichtbar. Das gilt in gleicher Weise 
für Kochungen mit und ohne höheren Druck. Unter 
150 von mir geprüften Baumwollgarnen der verschieden- 
sten Herkunft war. nur in einem Falle die Cuticula 
völlig verschwunden; in allen anderen Fällen konnten 
stets noch mehr oder weniger auffallende Cuti- 
cularreste, allerdings in chemisch und physikalisch stark 
verändertem Zustande nachgewiesen werden Die che- 
mische Zersetzung, welche die Cuticula durch den 
Bleichprozeß erfährt, geht u. a. auch aus der schwieri- 
geren Anfärbung mit Rutheniumrot deutlich hervor. Die 
unter Druck gekochten und gebleichten Garne sind fast 
stets ärmer an Cuticularteilen. Ich bemerke auch, daß 
die Kochungenmit Alkalien nochlangenichthinreichen, um 
die Cuticula zu entfernen; es findet nur eine Auflockerung 
der letzteren statt. So zeigten 2, eigens zu diesem Zweck 
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beschaffte Garnproben, von denen die eine mit 10 kg 
Na OH auf 2200 Pfund Garn: bei 1 Atmosphäre Ueber- 
druck durch 3 Stunden, die andere mit 30 kg Na OH 
auf 2200 Pfund Garn ohne Druck durch 4 Stunden 
vorgekocht war, nach dieser Behandlung noch bedeu- 
tende Mengen Cuticula. Erst nach den später vorge- 
nommenen Operationen des Chlorens, Säuerns und 
Waschens war die Cuticula größtenteils verschwunden. 
Alkalien in denin technischen Bleichbetrieben 
üblichen Konzentrationen bewirken also weder 
in kaltem noch in heißem Zustande eine völlige 
Zersetzung der Cuticula; sicheriich findet aber, ab- 
gesehen von einer chemischen Zersetzung, eine namhafte 
mechanische Zerklüttung statt, die die spätere, fast 
völlige Entfernung anbahnt. | 

Die Tatsache, daß die unter Verwendung kochen- 
der Alkalien vollgebleichte, an Cuticularfragmenten arme 
Baumwollfaser keinen höheren Glanz aufweist wie die 
rohe Faser, ist ein deutlicher Fingerzeig dafür, daß die 
Cuticula an dem matten Ausschen der Baumwolltaser 
nur zu einem sehr geringen Grade beteiligt sein kann. 
Die eigentliche Ursache des matten Aussehens 
ist, wie die mikroskopische Untersuchung mi Sicher- 
heit lehrt, darin zu suchen, daß die äußeren, 
aus nahezu reiner Zellulose bestehenden Zell- 
wandteile starke Runzelungen aufweisen. 
Derartige Runzelungen sind an vollgebleichten Baum- 
wollen mit aller Sicherheit zu erkennen (Fig. 11). In- 
folge der ungleichmäßigen Schrumpfungen der äußeren 
Zellwandschichten während der natür ichen Austrock- 
nung des llaares, zeigen die genannten Wandteile bei 
der’ ultramikroskopischen Prüfung eine durchaus unregel- 
mäßige Lagerung der Mizellen. Nicht selten, nament- 
lich bei solchen Baumwollen, die noch nicht lange in 
Kultur stehen, zeigt die Wandung auttallend unregel- 
mäßig verdickte und gerunzelte Zellwände. Y. lenri’) 
hat mehrere solcher Formen an der Hand trefflicher Ab- 
bildungen beschrieben. Die Cuticula des Baumwoll- 
haares ist nach dem oben Gesagten auch sicherlich 
ohne praktische Bedeutung für die absolute 
Festigkeit der Baumwolle, denn abgesehen davon, 
daß ein in seiner Dicke nahe an der Grenze der ge- 
wöhnlichen mikroskopischen Sichtbarkeit liegendes Hläut- 
chen an der Rißtfestigkeit des Haares kaum nennens- 
werten Anteil nehmen kann, lehrt die Erfahrung, daß 
die Festigkeit der gebleichten, also ihrer Cuticula größ- 
tenteils beraubten Baumwolle durchaus nicht geringer 
ist als die der rohen Faser. Für die Festigkeit 
kommt einzig und allein die eigentliche Zell- 
wandung, bezw. derenabsolute Querschnitts- 
fläche in Frage. Letztere beträgt nach trühern von 
mir ausgeführten Messungen 157 — 339 qu. 

Daß nach dem oben Gesagten die Cuticula auch 
oline Einfluß aut den Färbeprozeß der ge- 
bleichten Faser ist, braucht nicht erst besonders aus- 
geführt zu werden.?) 

Die gebieichte Baumwolle enthält unter allen Um- 
ständen noch deutlich nachweisbare Mengen von Eiweib- 
stoffen, die bei der Kupferoxyd-Ruth niumrot-Reaktion 
durch prachtvolle Rottärbung auffallen. Die absoluten 
Mengen an Eiweiß, die nach dem Bleichen zurückbleiben, 
sind nach den Untersuchungen von L. Schindler?) sehr 
gering. Nach Angabe des genannten Autors betragen 
die Stickstoffrrehalte nach dem Bleichen bloß 0,002 bis 
0.003 fo. 

Die im rohen Zustande in den Eiweißsub- 
stanzen enthaltenen natürlichen Farbstofte 


D) Y. Henri, Détermination de la valeur commerciale des fibres 
de coton. 1902. 

2, Minajeťf. Zeitschr. f. Varbenindustrie., 1909, Nr. 6. 

3, A. Schindler, Chem. Ztg. (Chem. Repert.) Jahrg. 1908, 
Nr, 84. 
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sind nach der Bleiche völlig verschwunden. 
Nach meinen Untersuchungen und Beobachtungen ent- 
hält die von Haus aus sehr eiweißreiche Flachsfaser im 
vollgebleichten Zustande verhältnismäßig weniger Ei- 
weißstoffe wie die gebleichte oder mercerisierte Baum- 
wolle. Die Ursache dieses unterschiedlichen Verhaltens 
beider Fasern liegt jedoch nicht in dem leichteren Ab- 
bau der Eiweißstoffe der Flachsfaser, sondern lediglich 
in der durch die wesentlich schwierigere Bleichbarkeit 
derselben bedingten wiederholten Einwirkung der Bleich- 
a ee Werden beide Fasern im rohen Zustande 
der Bleiche unter gleichen Verhältnissen unterworfen, 
dann zeigt die Flachsfaser zu einer Zeit, wo die Baum- 
wolle schon rein weiß gebleicht ist, noch den größten 
Teil der in ihrem Lumen angehäuften Eiweißstoffe. 
Zweifellos gehören aber die Eiweißstoffe 
beider Fasern zu den durch die Bleiche nur un- 
vollständig entfernbaren Stoffen. Croß, Bevan 
und Briggs!) gelangen bei ihren chemischen Unter- 
suchungen über die Bleiche der Flachsfaser zu gleichen 
Ergebnissen; sie gehen in ihren Schlußfolgerungen sogar 
soweit, aus der Menge der in den Fasern noch vorhan- 
denen Eiweißstoffe den Bleichgrad des Flachses zu be- 
urteilen. Zum makroskopischen Nachweis bedienen sie 
sich der Chloraminreaktion. Zahlreiche verglei- 
chende Versuche, die ich mit Flachs und Baum- 
wolle verschiedener Bleichgrade angestellt 
habe, lehrten, daß sich die mikroskopische 
Methode unter Verwendung von Kupferoxyd- 
ammoniak-Rutheniumrot ebenso gut eignet 
und dabei in viel kürzerer Zeit zum Ziele 
führt wie die Chloraminreaktion. 


Mercerisierte Baumwolle. 

Nach Hanausek?) quillt die Wandung der mer- 
cerisierten Baumwolle in Kupferoxydammoniak gleich- 
mäßig auf, da sie keine Cuticula mehr enthält. Der 
gleichen Ansicht schließt sich auch Haller?) auf Grund 
seiner eigenen mikroskopischen Untersuchungen an. Er 
erblickt den Beweis für das Herauslösen der Cuticula 
beim Mercerisieren darin, daß die nach Einwirkung von 
Kupferoxydammoniak zurückbleibenden Häute der ge- 
wöhnlichen Baumwolle nach gründlichem Auswaschen 
mit konzentrierter Natronlauge die rein blaue Färbung 
der Zellulose ergeben, während vor der Auslaugung die 
brause Färbung der kutinisierten Membranen resultiert. 
Nach Fränkel und Friedländer‘) verliert die Baum- 
wolle während der Mercerisation die Cuticula und nimmt 
deshalb einen höheren Glanz an. Minajeff?°) ist da- 
gegen der Ansicht, daß die Cuticula auch nach der 
Mercerisation im wesentlichen erhalten bleibt, aber etwas 
von ihrer Widerstandsfähigkeit gegen Zerreißen einbüßt. 

Zur Klärung dieses strittigen Falles habe ich vor 
allem drei Gruppen von mercerisierten Baumwollen- 
zwirnen mit Hilte der Kupferoxydammoniak-Ruthenium- 
rot-Methode geprüft, u. z. 

l. roh mercerisiert, ungebleicht, 

2. 5 3 und nachher gebleicht, 

3. gebleicht und nachher mercerisiert. 

Die Zwirne, welche ich der Freundlichkeit meines 
Kollegen, llerrn Dr. Kind-Sorau, verdankte, wurden mit 
Natronlauge von 33" Bé bei etwa 12" C. mit und ohne 
Spannung mercerisiert. In jeder Gruppe gelangten ver- 
schiedene Spanngrade bis zum Zerreißen der Fäden zur 
Anwendung. Außer den genannten Proben habe ich 
noch zahlreiche mercerisierte Baumwollen des Handels 


x ar Croß, Bevan and Briggs, Journ. Chem. Soc.” 1908, 
r. 6. 
”), T. F. Hanausek, Lehrbuch d. techn. Mikroskopie. 1900. 

8) Haller, Zeitschr. f. Farbenindustrie. 1907, Nr. 6. 

4 A. Fränkel u. P. Friedländer, Mitt. d. Technol. Gew.- 
Museums in Wien. 1888, neue Folge 1—4. 


` Minajeff, Zeitschr. f. Farbenindustrie. 1903, Nr. 7. 
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geprüft. Das Resultat meiner Untersuchungen möge 
im folgenden Platz finden. 

l. Roh mercerisierte, ungebleichte Baum- 
wolle. Das Mercerisieren der Baumwolle, welches 
wegen des resultierenden weicheren Griffes des Ge- 
spinstes zumeist im ungebleichten Zustande vorge- 
nommen wird!), übt keinen nennenswerten Ein- 
fluß auf die Cuticula und Eiweißbestandteile 
der Faser aus. Unter allen Umständen liegt die Cuticula 
nahezu in demselben Zustand ‚vor wie bei der rohen 
Faser. Der einzige Unterschied besteht nur darin, dab 
im ersteren Falle eine teilweise Lockerung und Zer- 
klüftung der Cuticula stattgefunden hat. Es geht dies 
besonders daraus hervor, daß die Cuticula nach Ein- 
wirkung von Kupferoxydammoniak sich sehr häufig in 
Form von Spiralbändern (Fig. 5 und 10) und querzer- 
klüfteten Stücken von der Zellwandung abtrennt. Mit 
zunehmender Spannung während der Mercerisation geht 
auch eine stärkere Zerklüftung Hand in Hand. Blasige 
Auftreibungen der Zellwandung sind hie und da, jedoch 
bedeutend seltener wie bei der rohen Faser, zu beobachten. 
Eiweißreste sind stets in genügender Menge vorhanden. 

2. Gebleichte mercerisierte Faser. Ein 
wesentlich anderes Verhalten. zeigt die gebleichte mer- 
cerisierte Faser, gleichgiltig ob die Bleiche vor oder 
nach der Mercerisation vorgenommen wurde. Von der 
Cuticula sind fast stets nur geringfügige 
Reste vorhanden, nicht selten ist sie gänzlich ver- 
schwunden; infolgedessen quillt die Faser unter sehr 
starker Verkürzung ziemlich gleichmässig auf, um sich 
nach einiger Zeit bis auf die im Innern vorhandenen 
geringfügigen Eiweißreste vollständig aufzulösen. Die 
von Hanausek beschriebenen, rhombenförmigen Erwei- 
terungen des Zellkanales sind auf größeren Strecken 
ziemlich gleichmäßig verteilt zu beobachten. Die Wan- 
dung zeigt in vielen Fällen eine sehr schöne äußere 
Spiral- und eine innere Parallelstreifung. Nicht selten 
ist die Wandung in deutlich voneinander abgesetzte, 
an mehreren Stellen durch klaffende Spalten getrennte 
Zonen gegliedert. Das nach der Quellung zurückblei- 
bende Eiweiß findet sich in körniger Form oder in 
flächenförmigen, gewellten Längsstücken vor. Bekannt- 
lich werden zur Mercerisation mit Vorliebe ägyptische 
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Fig. 10. Mercerisierte gleichte Baumwolle in Kupferoxydammoniak- 
Rutheniumrot (4 nebeneinander liegende Fasern mit viel Eiweiß). 
(Vergr. 200). 


1) Georgievics, Chemische Technologie der Gespinstfasern. 
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Baumwollen verwendet, die von Haus aus einen hohen 
Eiweißgehalt aufweisen. Zum Färben von Kanada- 
balsampräparaten eignet sich die weiter oben angegebene 
Behandlung mit verdünnter Safraninlösung. 

Nach dem hier Gesagten erleidet die Cuti- 
cula der rohen Baumwolle beim Mercerisieren 
keine nennenswerten chemischen und mecha- 
nischen Veränderungen. Erst durch denBleich- 
prozeß wird die Cuticula nahezu völlig zerstört. 
Es ist demnach zwischen roher und gebleichter 
mercerisierter Baumwolle wohl zu unter- 
scheiden. Baumwolle, die nach einem vereinfachten 
Bleichverfahren, d. h. ohne Vorbehandlung mit kochen- 
den Alkalien erst gebleicht und dann mercerisiert wird, 
zeigt große Mengen von. Cuticularteilen. Da einerseits 
die rohe mercerisierte Faser einen erheblich größeren 
Glanz gegenüber der nicht mercerisierten Faser aufweist, 
und andererseits gebleichte, ohne Spannung mercerisierte 
Baumwolle, die keine Cuticula mehr enthält, einen nur 
unerheblich größeren „lederartigen“ Glanz besitzt als 
die rohe Faser, ist die oben angeführte Ansicht Fränkels 
und Friedländers widerlegt. Deren Unhaltbarkeit geht 
übrigens, wie schon Bowman angibt, auch daraus hervor, 
daß die gebleichte mercerisierte 
Baumwolle nach Einwirkung von 
kalter konzentrierter Natronlauge 
fast ebenso schrumpft wie nicht 
mercerisierte und dabei ihren 
Glanz vollständig einbüßt. Der 
hohe Glanz der merceri- 
sierten Faser, gleichgiltig 
ob roh oder gebleicht, ist 
lediglich eine Folge der 
geänderten Oberflächen- 
beschaffenheit des Haares. 
Wie nämlich die direkte mikro- 
skopische Beobachtung ergibt, 
sind die bei der rohen Baum- 
wolle stets vorhandenen Rauhig- 
keiten und Schrumpfungen der 
äußeren Zellwandteile, ebenso 
wie die Drehungen, bei der mer- 
cerisierten Faser nahezu völlig 
verschwunden. Die übrigen Ver- 
änderungen, welche das Haar 
beim Mercerisieren erleidet, sind 
bereits bei so vielen Gelegen- 
heiten beschrieben worden, daß 
sich hierüber besondere Ausführungen erübrigen. 

Die roh mercerisierte, ungebleichte Baumwolle ist 
bekanntlich für Farbstoffe viel aufnahmsfähiger wie die 
rohe Faser. Es geht dies unter A, auch aus den quan- 
titativen Angaben von Knecht!) deutlich hervor. Da 
nun in beiden Fällen die Cuticula in nahezu gleicher 
chemischer und physikalischer Beschaffenheit vorliegt, 
kann sie nicht Ursache dieses unterschiedlichen Ver- 
haltens sein. Ohne Zweifelsindhieran die Hydra- 
tation und die geänderte physikalische Struk- 
tur der Zellwandung Schuld. Bei gleicher Farb- 
stoffmenge in der rohen und mercerisierten Faser ist 
die größere Farbentiefe der letzteren, wie ich in einer 
tolgenden Arbeit zahlenmäßig beweisen werde, haupt- 
sächlich durch die geänderte, d. h. relativ kleinere Ober- 
fläche der Zelle bedingt. 
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Fig. 11. 
Stück eines in Wasser liegen- 
den Baumwollhaares mit star- 
ken Runzelungen. Ve: gr. 300). 


1) Knecht, Journ. Soc. Dyers a. Colourists, 1908. Nr. 24, 
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Maihinen zum Mifchen und Mahlen von Kauticuk. 


Von Ingenieur P. Hoffmann in Berlin-Friedenau. 


2. Das Mahlen. 


Zu denjenigen Stoffen, welche der Kautschukmasse 
beigemengt werden, gehören auch vulkanisierte 
Abtälle; vorher jedoch müssen diese fein gemahlen 
werden, damit sie verhältnismäßig homogen sind und 
gut in der Masse verteilt werden können. Außerdem 
wird vulkanisierter Kautschuk für die sogenannte Re- 
generation gemahlen, bei der es sich im wesentlichen 
darum handelt, den Kautschuk wieder plastisch zu 
machen und von dem Vulkanisationsschwefel und den 
sonstigen Beimengungen zu trennen. Das Mahlen wird 
meist mit Maschinen vorgenommen, die den Typus der 
Mischwalzwerke zeigen, nicht selten benutzt man über- 
haupt die gleichen Maschinen zum Mischen und Mahlen; 
zweckmäßiger ist jedoch die Verwendung besonderer 
Walzen. Da größere Mengen vulkanisierten Kautschuks 
nur unter erheblichem Kraftaufwand gemahlen werden 
können und die Maschinen hierfür demgemäß besonders 
kräftig gebaut werden müssen, zieht man es vor, nicht 
so große Maschineneinheiten zu benutzen wie für das 
Mischen, statt dessen wird vorgeschlagen, den Kautschuk 
mit mehreren kleineren Walzwerken der Mischwalzen- 
bauart zu bearbeiten, welche er nacheinander passiert. 
Hierzu hat Johnson (britische Patentschr. 20289 v. ]. 
1889) in dem unter einem Walzwerke befindlichen 
Sammelbehälter eine in einem Rohr umlaufende Förder- 
schnecke angeordnet, die das Mahlgut über ein zweites 
Walzwerk fördert, hier fällt es zunächst auf ein Sieb, 
durch das die genügend zerkleinerten Teile an den 
Walzen vorbei in einen Behälter gelangen, während die 
gröberen Stücke auf die Walzen gleiten. Wenn nötig, 
können noch weitere Maschinen Verwendung finden. 
Mit Rücksicht auf die Arbeitsleistung der Mahlwalzen, 
empfiehlt sich auch bei kleineren Ausführungen die An- 
ordnung des Doppelantriebes wie bei den großen Misch- 
walzen. Damit die Maschinen je nach dem zu verar- 
beitenden Material schneller oder langsamer laufen 
können, hat man ferner vielfach einen veränderlichen 
Antrieb vorgesehen, der zwei oder drei verschiedene 
Arbeitsgeschwindigkeiten ermöglicht. 
den Antorderungen entsprochen, wenn die Mahlwalze 
mit einem besonderen Motor versehen ist, dessen Ge- 
schwindigkeit geregelt werden kann; eine solche An- 


Am besten wird: 


(Schluß.) 
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Fig. 8.. Kautschukmühle von Gare. 

ordnung zeigt Fig. 7. Hier treibt ein Elektromotor die 
Hauptwelle der Maschine, welche mit dieser in der üb- 
lichen Weise durch eine Klauenkupplung in Verbindung 
steht. Die Walzen sind etwa 700 mm lang bei einem 
Durchmesser von 400 mm, und die ganze Maschine ist 
besonders kräftig gebaut. Bei solchen Walzwerken mit 
Einzelantrieb ist eine Sicherheitsausrückung wichtig, sie 
wirkt im vorliegenden Falle auf den Motorkontrolleur 
und ae den Motor mit Sicherheit schnell zum Still- 
stand. 

Gänzlich abweichend von den Mahlwalzen sind die 
Kautschukmühlen von Gare, welche seit einigen 
Jahren bekannt sind. Die Maschine gemäß Figur 8 
(britische Patentschr. 19894 v. J. 1906) Besitzt drei Ge- 
häuse 1, 2, 3, in denen sich eine Förderschnecke 4 
dreht, welche den in den Trichter 18 gefüllten Kaut- 
schuk durch die zwischen den Gehäusen befindlichen 


Fig. 9. Gare’sche Mühle mit Reibscheiben. 


Fig. 7. Schweres Mahlwalzwerk mit direktem Motorbetrieb von Shaw. 
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gelochten Scheiben 5, 6, 7, 8 und 9, 10 hindurchpreßt. 
Diese Scheiben sind paarweis dicht übereinander ange- 
ordnet, und jedes Paar ist mit gleichmäßiger Lochung 
versehen. ährend die Scheiben 6, 8 und 10 an den 
Gehäusen 1, 2, 3 befestigt sind, drehen sich die Scheiben 
5, / und 9 mit der Schnecke, so daß der zugeführte 
Kautschuk durch die Scheiben zerkleinert wird. Da.die 


Mühle von Gare mit Reibtrommeln. 


Fig. 10. 


Zahl der Bohrungen der Scheiben in Richtung der För- 
derung des Kautschuks zunimmt, wird das Material all- 
mählich feiner gemahlen. An das Gehäuse 3 schließt 
sich eine Kammer 11 an, welche Mahlscheiben 12, 13 
14, 15, 16 enthält, die sämtlich gleichartig durchbohrt 
sind. Die Scheiben 12, 14 und 16 sind auf der Schne- 
kenwelle befestigt, während Scheiben 13 und 15 lose 
sind ; der bereits zerkleinerte Kautschuk wird zwischen 
diesen Scheiben fein gemahlen und fällt nach unten in 
einen Sammelbehälter. Bei den Maschinen nach der 
britischen Patentschrift 8976 v. J. 1907, ebenfalls von 
Gare, findet die Zerkleinerung des Kautschuks zwischen 
reibeisenartigen Flächen statt. Die Ausführungsform 
gemäß Fig. 9 weist zwei in entgegengesetztem Sinne 
umlaufende Scheiben 1, 2 mit reibeisenartigem Belag 
auf, welche eine feste Trommel 3, in die der Kauachak 
durch Trichter 4 eingeführt wird, abschließen. Das ge- 
mahlene Gut gelangt in den Behälter 5, der mit einer 
Saugleitung 6 verbunden ist. Infolge letzterer Anord- 
nung durchstreicht ein Luftstrom die Maschine, der an 
den Mahlflächen entlang strömt und somit diese und 
das Mahlgut abkühlt. Nach Figur 10 sind zwei Reib- 
trommeln 1 und 2 konzentrisch angeordnet, die ebenfalls 
entgegengesetzt rotieren. Unten ist zwischen beiden 
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Trommeln eine Reibscheibe 
3 gelagert, die entweder 
feststeht oder an der Rota- J 
tion einer der Trommeln teil- |7 4%) 
nimmt. Das Material wird 
durch ein Gewicht 4 be- 
lastet und nach der Zer- 
kleinerung durch das Rohr 5 
abgesaugt. Um die Zufüh- 
rung des Materials zu ver- 
bessern, und auch größere 
Stücke ohne Vorzerkleine- 
rung mahlen zu können, 
wendet G are die in Fig. 11 
dargestellte Vorrichtung an 
(vgl. D.R.-P. 236213). Vor 
der TrommeldmitdemReib- 
belage befindet sich ein Tisch /, neben dem eine geriefelte 
Walze m gelagert ist, die durch ein Schaltgetriebe absatz- 
weise gedreht wird. Die Kautschukstücke 2 werden gegen 
die Walze m durch mehrere Rollen 2 gepreßt, die an beweg- 
lichen unter der Wirkung von Federn s stehenden Druck- ` 
stempeln r sitzen. Diese Stempel bewegen sich in einem 
Rahmen x, der in den Ständern o am Gehäuse 5 in 
verschiedener Höhenlage einstellbar ist, und passen sich 
selbsttätig der Dicke der Kautschukstücke an. Die Be- 
wegung der Stempel nach unten wird durch verstellbare 
Stifte 3, 4 begrenzt. Schließlich sei noch die Maschine 
von Gardner erwähnt (britische Patentschr. 17 327 
v. J. 1909 und amerikanische Patentschr. 984758). Hier 
dient zum Mahlen eine Walze, ‘die mit einer Anzahl 
von Schleifkörpern aus Karborundum oder einem ähn- 
lichen Stoff besetzt ist und während der Drehung achsial 
hin und her verschoben wird. Das Material wird in 
einen horizontal angeordneten Kasten gefüllt, der bis 
zur Schleifwalze reicht, wo er offen ist, und in diesem 
durch einen Schieber gegen die Walze gepreßt. Be- 
sonderer Wert ist hier auf eine gute Kühlung des Kaut- 
schuks und der Arbeitsflächen der Walzen gelegt. 
Letztere ist hohl und mit Speichen versehen, die nach 
Art von Ventilatorflügeln ausgebildet, Luft achsial an- 
saugen und radial durch Oeffnungen zwischen den 
Schleifkörpern ausblasen. Der das Material aufnehmende 
Kasten ist mit Doppelwandungen ausgestattet, zwischen 
denen Luft eingeführt werden kann, welche zu dem 
Material durch Ausströmöffnungen an den inneren 
Wänden gelangen kann. 


Fig. 11. 
Zuführungsvorrichtung von Gare. 


Die künstlichen Peche und Asphalte. 


Von E. J. Fischer. 


| 
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Einen ee E A zur Unterscheidung 
der wichtigsten Peche und Asphalte (Steinkohlen- 
und Braunkohlenteerpech, Fettpeche, Petroleumpech, 
Holzpech und Naturasphalt) stellen E. Donath und 
B. M. Margosches!) auf. Der Untersuchungsgang 
besteht aus 3 Hauptgruppen (Destillationsprobe, Behand- 
lung mit alkoholischer Kalilauge, sukzessive Extraktion 
mit Petroleumäther, Benzol und Schwefelkohlenstoff), 
die in weiteren Untergruppen die fragliche Pechsorte 
auffinden lassen. 

Eine weitere Probe zur Unterscheidung der natür- 
lichen Asphalte von Petroleumpech und Steinkohlenteer- 
pech rührt von J. Tóth?) her. Nach derselben sollen 
die Extraktionsrückstände der Pechmaterialien von der 
Behandlung mit Weingeist, Benzin und Schwefelkohlen- 


©) Chem.Ind. 1904,"Nr. 9. 
2) Chemiker-Zeitung 29 (1905) Nr. 69, 899, 


(Fortsetzung.) 


stoff beim Aufkochen mit Wasser und nachherigem Er- 
kalten an das Wasser nur sehr wenig abgeben und an 
der Sandoberfläche nur wenig schwarze, schwimmende 
Anteile absetzen, falls die Extraktionsrückstände natür- 
lichem Asphalt entstammten, hingegen beträchtlich viel 
Ablagerungen liefern, wenn sie aus Steinkohlenteerpech 
erhalten wurden. 

E. Graefe!) veröffentlichte ein Verfahren zur Unter- 


scheidung des Braunkohlenteerpeches von anderen 
Pechen. Verfasser teilt mit, daß das Braunkohlen- 
teerpech nicht ein einheitliches Produkt darstellt, 


sondern nach seiner Gewinnungsart entweder Oelrück- 
standspech oder Säureharzpech sein kann. Da 
letzteres aus mit Kreosotöl versetzten Säureharzen er- 
zeugt wird, so lassen sich darin Phenole in größeren 
Mengen nachweisen, während Oelrückstandspech von 


!)_Chemiker-Zeitung 30 (1906) Nr. 27, 298. 
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Zum 
sraefe der Diazoprobe, in 
dem Zusatz einiger Tropfen Diazobenzolchloridlösung 
(aus Anilin, Salzsäure und Natriumnitritlösung in der 


diesen Körpern nur sehr geringe Mengen enthält. 
Kälte bereitet) zu der durch Aufkochen des betreffen- 


` Phenolnachweis bedient sich 


den Peches mit Normalnatronlauge und Filtrieren er- 
haltenen Lösung bestehend. Bei Gegenwart von viel 
Phenolen tritt die Bildung eines rotbraunen Nieder- 
schlags ein, bei wenig Phenolen nur eine entsprechende 


Färbung. 


Zur Unterscheidung von Natur- und Kunst- 
asphalt verwerten J. Marcusson und R. Eick- 
mann!) das Verhalten der öligen Anteile, welche in 
folgender Weise aus den Pechprodukten erhalten werden. 
10 g derselben werden in 15 ccm Benzol gelöst, und 
die erhaltene Lösung unter Umschütteln in 200 ccm 
Petroleumäther (Siedepunkt bis 80° C.) eingegossen. 
Das Gefäß wird mit 50 ccm Petroleumäther nachge- 
spült und die Lösung zur Hauptmenge gefügt. Nach 
einigem Stehen werden die ausgefallenen Asphaltstoffe 
durch Absaugen getrennt. Das Filtrat wird hierauf drei- 
mal mit je 15 ccm konzentrierter Schwefelsäure im 
Scheidetrichter geschüttelt. Die Säure wird abgelassen 
und durch Nachwaschen mit alkoholischer Normallauge 
und dann mit Wasser entfernt. Nach dem Abdestillieren 
des Petroleumäthers wird der Rückstand bei 105° C 
10 Minuten getrocknet und gewogen. Die erhaltenen 
Oele zeigen, wenn sie von Naturasphalten herstammten, 
gelbbraune bis braune Farbe und sind bei 20° fließend 
(Ausbeute: 1,4 31°/o). Erdölpeche liefern dagegen bei 
20° nicht fließende Produkte von salbenartiger Beschaffen- 
heit und grüner bis grünschwarzer Farbe in einer Aus- 
beute von 26-58°o. Ferner gibt der Paraffingehalt 
(3,3—16,6°/0) der aus Erdölpechen gewonnenen salben- 
artigen Produkte ein gutes Merkmal zur Unterscheidung 


1) Chemiker-Zeitung 32 (1908) Nr. 80. 
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von den Naturasphalten, da die obigen öligen Produkte 
keine Paraffinausscheidungen erkennen lassen. 

Ausführliche Angaben über die in Amerika üblichen 
technischen Untersuchungsmethoden für Petro- 
leumpeche und Naturasphalte liefert D. Loh- 
mann.!) Es werden folgende Bestimmungen behandelt: 
Penetrations- oderEindringungsvermögen (hierzu Apparat 
von Dow, beruhend auf dem Eindringen in !/ıo mm 
einer mit Gewichten beschwerten Nadel in den Asphalt), 
Gesamtbitumen (in Schwefelkohlenstoff löslich), Orga- 
nisch-Unlösliches, Mineralbestandteile, in Tetrachlor- 
kohlenstoff lösliches Bitumen, in Naphtha von 70° Be 
lösliches Bitumen, flüchtige Kohlenwasserstoffe, Kohlen- 
stoff, Schwefel, ferner die Duktilität oder Zähigkeit vor 
und nach dem Versetzen mit Flux (stark asphalthaltigem, 
dickflüssigem Petroleumrückstand), gemessen mit der 
Duktilitätsmaschine von Dow und Smith. 

A. Loebell?) gründet den Nachweis von Stein- 
kohlen- oder Braunkohlenteerpech neben Na- 
turasphalt und Erdölpechen auf den Gehalt der 
ersteren an Phenolen und deren Homologen, wofür 
Loebell Azeton als geeignet findet. Zeigen die mit 
farblosem Azeton gewonnenen Pechauszüge stärkere 
Färbung, so können phenolhaltige Peche zugegen sein; 
der Azetonauszug wird in dem Falle eingedampft und 
der Rückstand nach der von Gra:fe angegebenen Diazo- 
benzolchloridprobe weiter geprüft. 

In der nachstehenden tabellarischen Uebersicht stellt 
der Verfasser vorliegender Abhandlung die Ergebnisse 
einer Reihe von Versuchen zusammen, die er mit künst- 
lichen Pechen und zum Vergleich auch mit einigen 
Naturasphalten in Bezug auf ihr Verhalten zu einigen 
Lösungsmitteln bei Zimmertemperatur angestellt hat. 


Kurze Erläuterungen und Ergänzungen folgen unmittel- 
bar dieser Tabelle. 


1) Chemiker-Zeitung 35 (1911) Nr. 40, 357. 
2) Chemiker-Zeitung’ 35 (1911) Nr. 45, 408. 


Name des künst- Farbe Geruch beim 
lichen Peches- Erhitzen 
Konsistenz je 
bezw. im Aethyl- 
Naturasphaltes Bruch Reagensrohr) alkohol 


o Tr. 


— a 


I. Künstliche Peche. 

I. Steinkohlen- schwarz 8. wg. I. s. wg. |. 
teerpech weich und | phenolartig | tiefgelbe Fl.| gelbe Fl. 
(weiche Sorte) zähe grüne Fz. | grüne Fz. 

2. Steinkohlen- schwarz phenolartig s. wg. 1. s. wg. |. 
teerpech (harte hart gelbe Fl. gelbe Fl. 
Sorte) muschelig grüne Fz. | grüne Fz. 

3. Braunkohlen- schwarz |Schweelteer- wg. |. tk 
teerpech weich geruch gelbbraune 
(Oelpech) Fl. 

4. Braunkohlen- schwarz |Schweelteer-| s. wg. |. wg. l. 
teerpech (Säure-| ziemlich geruch gelbe Fl. 
pech) weich 

5. Petroleumpech schwarz nach s. wg. |. s. wg. l. 


erhitztem 


aus Ungarn mittelhart 


Maschinenöl| grüne Fz. grüne Fz. 

6. Petroleumpech schwarz nach s. wg. |. wg. k 

(Baku: weiche | weich und | erhitztem gelbe Fl. 

Sorte) zähe Maschinenöl |bläulichgrüne 

Fz. 

7. Petroleumpech schwarz nach s. wg. |. wg. l. 

(Baku: härtere |ziemlich hart| erhitztem gelbe Fl. 

Sorte) Maschinenöl| grüne Fz. 


strohgelbe Fl.[strohgelbe Fl. 


| 


Verhalten von 0,5g Material zu 5 ccm Lösungsmittel nach 24 stün- | 
digem Stehen bei Zimmertemperatur unter öfterem Umschütteln | 


Charakteristische 


Kennzeichen 
Anilin 


— 


Amyl- Petroleum- r - 
Alkohol Azeton äther iJi 
DER) E ES 


EL s. wg. l. fast |. I. Beim Destillieren: öli- 
gelbe Fl. ges, in Alkohol und in 
grüne Fz. Eisessig lösl. Destillat. 

2. Das spezif, Gewicht 
der Destillate ist größer 

ti s. wg. l. l. als 1. 

hellgelbe Fl. | 3. Enthält 21 und mehr °/o 

starkgrüne freien Kohlenstoff. 
Fz. 4. Gibt die Anthracen- 
probe. 

til wg. l. fast 1. 1. Färbt alkoholische Kali- 
gelbbraune lauge tiefbraun. 

Fl. 2. Zeigt die Gräfesche 
braungrüne Diazobenzolreaktion 
Fz. schwach. 
s. wg. 1. tk wg. | l. Färbt alkoholische Kali- 
braungelbe | grünbraune lauge tiefbraun. 
Fl. Fz. 2. Zeigt die Gräfesche Dia- 
zobenzolreaktion stark. 
wg. |. ek wg. l. l.Ist fast frei von Asche. 
dunkelrot- |tiefbrauneFl. dunkelbraune 2. Das spezif. Gewicht der 
braune Fl. | braungrüne Fl. Destillate ist nicht über 1. 
grüne Fz. Fz. grüne Fz. |3. Zeigt in seinem Destiliat 
mehr als 2°/o Paraffin. 
| ul uk wg. | 
'dunkelbraune| gelbe Fl. |dunkelbraune 
Fl. grüne Fz. Fl. desgleichen. 
dunkelgrüne 
Fz. 
tL eh wg. l. 
diar mii a ii dunkel braune 
Fl. desgleichen. 
| grüne Fz. | N Fz. | grüne Fz. 
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Name des künst- Farbe Geruch beim| Verhalten von 0,5 g Material zu 5 ccm Lösungsmittel nach 24-stün- 
lichen Peches Teen digem Stehen bei Zimmertemperatur unter öfterem Umschütteln Charakteristische 
bèp Konsistenz i aaas ee nie 
° im Aethyl- u | | Petroleum- | Kennzeichen 
Naturasphaltes Bruch |Reagensrohr| alkohol | kanor: | Aretan äther Anilin 
edah Tr. | ron | 0,64— 0,67 
8. Cottonpech schwarz nach stark l. l. l. s. wg. l. l. l. Geruch nach stark er- 
mittelhart erhitztem |dunkelbraune| tiefbraune tiefbraune gelbe Fl. |dunkelbraune| hitztem fettem Oel. 
spröde Baumwoll- Fl. Fl. Fl. fast ohne Fz. Fl. 2.Löslichkeit in Alkohol. 
samenöl 3. Verseifbarkeit der alko- 


holischen Lauge. 
`- 


9. Wollfettpech tiefschwarz | stechender s. wg. l. s. wg. l. s. wg. l. l. fast nl. l, Zeigt Akroleingeruch b. 
ziemlich Akrolein- schwach gelbe Fl. gelbe Fl. tiefbraune Erhitzen. 
weich u.zähe| geruch gelbe Fl. grüne Fz. | dunkelgrüne Fl. 2.Gibt die Cholesterin- 
grüne Fz. Fz. reaktion nach Lieber- 
mann. 
10. Stearinpech schwarz Akroleïn- fast nl. s. wg. |. | wg. I 6-1 s. wg. l. l. Zeigt Akroleingeruch 
(weiche Sorte) | weich, zähe geruch schwach gelbe Fl, | dunkelgelb- dunkelgelbe beim Erhitzen. 
gelbe Fl. grüne Fz. braune Fl. Fl. 2. Die abgeschiedenen 
erünlichblaue grüne Fz. Fettsäuren sind dunkel- 
Fz. | braun, dickflü»sig, in 
| kaltem Alkohol klar 
ll. Stearinpech schwarz Akrolein- fast nl. s. wg. |. s. wg. l. | ER | fast nl. löslich, in Petroleum- 
(härtere Sorte) |ziemlichhart| geruch schwach gelbe Fl. gelbe Fl. | benzin von 0,70 spez. 


gelbe Fl. grüne Fz. grüne Fz. Gew. fast nl. 
grüne Fz. | 3. Gibt keine Cholesterin- 
| reaktion, 

12, Harzpech hellbraun | Harzgeruch l. l. u wg. l. fast 1. l. Zeigt beim Erhitzen Ge- 
(helle Sorte) hart gelbe Fl. | ruch nach geschmolze- 

spröde nem Kolophonium. 
2.Gibt die Harzreaktion 
nach Storch-Morawski. 

13. Harzpech dunkelbraun | Harzgeruch | s. wg. |. el. EL weke I -TeL 
(dunkle Sorte) | mittelhart gelbe Fl. dunkelgelbe desgleichen. 

l spröde grüne Fz, Fl. 
14. Glyzerinpech dunkelgrün- | Akrolein- nl. nl. nl. nl. nl. l. Zeigt Akroleingeruch 
braun, sehr geruch a | beim Erhitzen. 
zähflüssig u. 3. Ist in Eisessig 1. 
klebrig 

15. Naphtholpech schwarz |charakterist. | s. wg. |. fast |. l. s. wg. |. l. l. Ein in diewässerige Aus- 

ziemlich hart | Geruch nach | braungelbe | grünlich- 'dunkelbraune gelbe Fl. |dunkelbraune kochung u. dann in Salz- 
zusammen- | «-Naphthol Fl. schwarze Fl. Fi grüne Fz. Fl. säure getauchter Fich- 
backend tenspan färbt sich an der 
Sonne grün. 
16. Anthracenpech | tiefschwarz Phenol- fast nl, > wg. |. u. % fast nl. Ei 1. Gibt beim Erhitzen ein 
hart geruch gelbe Fl. gelbe Fl. |rotbrauneFl.| gelbe Fl. |dunkelbraune gelbes Sublimat. 

muschelig grüne Fz. | grüne Fz. grüne Fz. Fl. 2. Vorhandensein von An- 
thracen ingrößeren Men- 

gen (Probe von Luck). 

17. Oelgasteerpech | tiefschwarz | unbestimm- | s. wg. 1. s. wg. |. | 6% wg. l. 1. 

ziemlich | ter, leucht- elbe Fl. gelbe Fl. braungelbeFl. dunkelbraune  tiefbraune : 
weich und |gasähnlicher ne Fz. | grüne Fz. | dunkelgrüne Fl. Fl. nicht vorhanden. 
zähe Geruch Fz. grüne Fz. 

18. Knochenpech schwarz |starker Tier- 2:3 e P N s. wg. | L 1.Gibt beim Destillieren 

ziemlich ölgeruch, tiefdunkel- braun- gelbbraune braun- alkalisch reagierende 
weich von dabei braune Fl. |schwarze Fz. Fl. schwarze Fl.| Produkte. 
unangen. |Entwicklung grüne Fz. 2. Ist in alkohol. Kalilauge 
Geruch gelbbrauner fast 1. 
Dämpfe 
19. Torfteerpech |braunschwarz| nach ge- EL EL i 6%, fast nl. fast I, |1. Gibt beim Erhitzen inten- 
hart schweeltem | gelbbraune schwach siven Torfteergeruch. 
muschelig | Torf, dabei Fl. braune Fl. 2. Ist in alkohol. Kalilauge 
Entw. gelb- fast |. 
weißer 
Dämpfe 

20. Holzteerpech |dunkelbraun | starker wg. 1. l. l. s. wg. l. fast l. |1. Gibt beim Destillieren 

(aus Kiefernholz)| mittelhart Holzteer- rotbraune Fl. i sauer reagierende Pro- 
spröde geruch schwach- dukte (Holzessiggeruch). 
(Kiengeruch) ; grüne Fz. 2. Ist in Tetrachlorkohlen- 

stoff 1. 

21. Holzteerpech schwarz Kreosot- EL 5% fast l. fast nl. k 
(aus Laubholz: |hart, glänzen geruch schwach wie vorhergehend. 
Birke) muschelig strohgelbe Fl. 

22. Holzteerpech schwarz Kreosot- B a wg. l. l. fast nl. fast |, desgleichen, doch in 
aus Laubholz: |hart,glänzend geruch gelbbraune itiefbraune Fl. Tetrachlorkohlenstoff 
Buche) muschelig Fl. wg. 1l. 

23. Montanpech tiefschwarz | nach hoch |}, nl s. wg. 1l. wg. l. Z ii nl. l. Ist nl. in Dichlorhydrin. 
(Marke Stan- |etwas weich| erhitztem schwach- gelbe Fl. tiefbraune 2. Ist nl. in Azetessigester. 
dard) u. wachsartig| Paraffin, gelbe Fl. grüne Fz. Fl. 

. spröde grüne Fz. 
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Name des künst- 
lichen Peches Konsistenz 


bezw. EN im Aethyl- 
Naturasphaltes do Reagensrohr alkohol 
m ae a ee ee ms | v. 99,80% Tr. 


II. Pixoide. 


Farbe 


| name es 
Geruch beiz Verhalten von 0,5 g Material zu 5 ccm Lösungsmittel nach 24-stün- 
Erhitzen digem Stehen bei Zimmertemperatur unter öfterem Umschütteln 


KUNSTSTOFFE. 


Amyl- 
alkohol 


Nr. 23 


TEE 


Charakteristische 


Kennzeichen 
Azeton 


Petroleum | 0. 
äther Anilin 
Ib: OSOE IL... "=... E = 


24, Ceresinasphalt |braunschwarz| Erdwachs- nl. s. wg. l. s. wg. |. wg. l. nl. l.Ist nl. in Eisessig. 
zieml. weich, geruch schwach 2. Ist nl. ın Nitrobenzol. 
von Ozokerit- gelbe Fl, 

geruch 
25. Carnaubapech |dunkelbraun- nach nl. nl. fast nl. nl. nl. l. Beim Erhitzen zeigt sich 
gelb geschmolzen. charakteristischer aro- 
sehr hart Carnauba- mat. Geruch nach ge- 
spröde wachs schmolzen. Carnauba- 
II. Naturasphalte. wachs. 
26. Bergteer (Erd- | tiefschwarz | charakterist. fast nl. s. wg. |. s. wg. |. fast |. fast nl. 
teer) von Lob- weich, Asphalt- blaue Fz. |. schwach- braungelbe 
sann i. E. sehr zähe geruch gelbe Fl. Fl. l.Der Extraktionsrück- 
grüne Fz. grüne Fz. stand von der Behand- 

27. Asphalt braunschwarz Asphalt- fast nl. s. wg. l. s. wg. l. t. 1. s. wg. l. a pa a rer 

(syrischer) hart geruch und Schwefelkohlen- 
muschelig stoff ist grau, gelb bis 

28. Asphalt (Trini- schwarz Asphalt- fast nl. s. wg. L s. wg. 1. o WG l. wg. l. rotbraun. 

dad &pure) hart geruch dunkelgelbe | dunkelgelbe |tie rotbraune| braungelbe || 2. Bis über 35°/o mine- 
muschelig Fl. Fl. Fl. ek ralische Stoffe können 

hellgrüne Fz.| grüne Fz. |dunkelgrüne | dunkelgrüne vorhanden sein. 
Fz. Fz. 3. Zeigen im öligen Destil- 

29. Asphalt schwarz Asphalt- fast nl. fast nl. s. wg. l. wg. |. S: wg; 1; en 

(Merival-) sehr hart . geruch dunkelgelbe gelbbraune schwach ha 
muschelig grüne Fz. Fl. grüne Fz. 
Abkürzungen: 1l. = löslich; wg. l. = wenig löslich; nl. = nicht löslich; Fl. = Flüssigkeit. 
t. 1. = teilweise löslich; s. wg. l. = sehr wenig löslich; Fz. = Fluoreszenz; 


L Eigentliche Peche 

Steinkohlenteerpech wird aus dem bei der 
Leuchtyasbereitung und Kokerei, sowie auch bei dem 
Generator- und Hochofenbetrieb als Nebenprodukt ge- 
wonnenen Steinkohlenteer hergestellt. Die Pechausbeute 
beträgt etwa 50—60”j,.. Um Weichpech zu erhalten, 
unterbricht man die Teerdestillation gerade vor dem 
Uebergehen des Anthracenöles, oder, wenn das spezif. 
Gewicht des Destillats 1,090 beträgt. Hartpech bleibt 
zurück, wenn das Destillat das spezif. (sewicht 1,120 be- 
sitzt und alles Anthracenöl abdestilliert ist. Zwischen 
beiden Pechsorten liegt das sogenannte Mittelpech. Ge- 
wöhnlich wird auf Hartpech gearbeitet und dieses nach 
Bedarf durch Zusatz von Schweröl wieder weich gemacht. 
Das in der Konsistenz des natürlichen Weichasphalts 
hergestellte Weichpech führt auch die Namen Steinkoh- 
lenteergoudron oder Goudron minérale. Das Steinkoh- 
lenteerpech bildet schwarze, etwas harzartige, mehr oder 
weniger spröde Massen von muscheligem Bruch und 
charakteristischem, jedoch schwachem Teergeruch. Das 
spezif. Gewicht schwankt zwischen 1,2—1,3. Der Er- 
weichungs- bezw. Schmelzpunkt liegt nach G. Lunge 
bei Weichpech 40° bzw. 50°C., bei Hartpechen 80° bzw. 
90°C. (Schmelzpunkt nach Kraemer-Sarnow bestimmt). 
Lösungsmitteln gegenüber zeigt das Steinkohlenteerpech 
ein ähnliches Verhalten wie der Naturasphalt, doch wird 
es im Gegensatz zu diesem von Petroleumäther und 
anderen Erdöldestillaten fast gar nicht aufgelöst. Ben- 
zol, Chloroform und Schwefelkohlenstoff lösen jenes Pech 
bis auf den freien Kohlenstoff und die geringen minera- 
lischen Bestandteile bereits bei gewöhnlicher Temperatur. 
Nach den Angaben von H. Köhler!) enthält das Stein- 
kohlenteerpech 60°/, Körper der Reihe Cən Ha, die lös- 
lichen Bestandteile umfassend und 40°, Körper der Reihe 
Cs, IlI,, außerdem freien Kohlenstoff und unlösliche 
Stoffe. Außer höheren Kohlenwasserstoffen, wie z. B. 


1) H. Köhler: Die Chemie und Technologie der natürl. und 
künstlichen Asphalte, Braunschweig 1904, 99. 


Anthracen, Phenanthren, Chrysen, Pyren usw., sind auch 
hydrierte Kohlenwasserstoffe und stickstoffhaltige Ver- 
bindungen, z. B. Carbazol, im Steinkohlenteerpech auf- 
gefunden worden. Einige von Donath und Margo- 
sches untersuchte Pechproben ergaben folgende Zah- 
len: 40 - 45/0 in Benzol, 15—25°%, in Petroleumäther, 
6,5— 15°) in Schwefelkohlenstoff “lösliche Anteile und 
Ze kohlige Stoffe. Der Aschengehalt betrug 0,05 

9 0* 

E. Graefe stellte in einer Pechprobe vom Schmelz- 
punkt 91—92 (nach Kr. — S.) einen Schwefelgehalt von 
0,31°/0 und die Jodzahl 50 fest. Für die letztere fan- 
den Lunge und Křepelka bei einem Weichpech 69,34 
und bei einem Hartpech 64,39. 


Braunkohlenteerpech entsteht aus den bei 
der Destillation der Braunkohle (Schweelkohle oder Pyro- 
pissit) erhaltenen schwereren Oelen und Säureteeren als 
Nebenprodukt der Paraffin- und Solarölindustrie. Das 
Weichpech (Goudron) ist von schwarzer Farbe, zähe 
und meist von schwachem eigenartigem Geruch, der 
fast allen Produkten der Schweelkohlenteerindustrie mehr 
oder weniger anhaftet. Das Hartpech ist schwarz, 
von muscheligem Bruch, spröde und glänzend. Der 
Schmelzpunkt der Braunkohlenteerpeche liegt innerhalb 
der weiten Grenzen von 48—90°, ihre besten Lösungs- 
mitttel sind Benzol, Terpentinöl, Chloroform. Braun- 
kohlenteerpech besteht hauptsächlich aus den Konden- 
sations-und Polymerisationsprodukten aliphatischer unge- 
sättigter Kohlenwasserstoffe neben geringeren Mengen 
hochmolekularer karbozyclischer Kohlenwasserstoffe, von 
denen z. B. Picen isoliert wurde. Nach C. Meinecke 
enthält das Braunkohlenteerpech 99,75°/, Bitumen und 
9,25°/, mineralische Stoffe, wenig oder. keinen freien 
Kohlenstoff. E. Donath und B. M. Margosches fan- 
den die folgende Zusammensetzung einer Probe Braun- 
kohlenteer-Hartpeches: 86,5°/o in Benzol, 120% in Petro- 
leumäther, 0,3%, in Schwefelkohlenstoff lösliche Anteile 


| und 2,0°/, kohlige Rückstände, während ein Weichpech 


Diaitizediby Google 


1. Dezember 1911 


KUNSTSTOFFE 


451 


a LLLL—_ ee a a zz ze S, 


entsprechend 15,5% bzw. 81°jo bzw. 0,7%0 bzw. 2,5%o 
davon aufwies. E. Graefe ermittelte folgende Zahlen- 


werte für zwei Braunkohlenpechsorten: 


Braunkohlen- Braunkohlen- 


Säureharzpech teerölpech 
Schwefel 2,1400 1,38 0/0 
Jodzahl 93,7 66,5 
Schmelzpunkt 80 C IPE 


(n. Kraemer-Sarnow) 

Erdölpech (Petroleumpech, Petroleumas- 
phalt). Diese Pechart wird teils als Rückstandspech 
bei der Destillation von schweren Oelen, teils aus dem 
Säureteer bei der Verarbeitung des Rohpetroleums neben- 
bei erzeugt. Es bildet mehr oder weniger harte tief- 
schwarze, oft auch harzartige und zähe Massen von 
schwachem Asphaltgeruch. Sie besitzen nach G. Lunge 
und Křepelka das spezif. Gewicht 1,036—1,174, die 
Schmelzpunkte von 182—118,2°C. Ihrer chemischen 
Zusammensetzung nach stehen sie den natürlichen As- 
phalten am nächsten und werden von manchen Chemi- 
kern als identisch mit diesen erklärt. Sie enthalten hoch- 
molekulare gesättigte und ungesättigte Fettkohlenwasser- 
stoffe sowie polyzyklische, zum Teil polymerisierte und 
kondensierte Verbindungen sowie geringe Mengen schwe- 
felhaltiger organischer Stoffe. DonathundMargosches 
ermittelten folgende Zusammensetzung bei einigen Erd- 
ölproben: | 


Weichpech Hartpech 
In Benzol lösliche Stoffe 28,5 0/0 27 °lo 
In Petroleumäther lösliche Stoffe 68,5 %/o 5900 
In Schwefelkohlenstoff lösliche Stoffe 1,5%  4,5°/o 
Kohlige Stoffe 1,5/0 90/0 


Der Aschengehalt wurde bei zahlreichen Pechpro- 
ben zwischen 0,17 und 0,6 gefunden. 

Graefe sellte folgende Zahlenwerte für Petroleum- 
peche auf: Schwefelgehalt: 1,0—1,17°/o; Schmelzpunkt: 
33—126°C. und Jadzahl: 49,4— 103,5. Letztere bestimmten 
Lunge und Krepelka zu 44,8—52,0. 

Token (Tortpech). Es wird in ähnli- 
cher Weise wie das Braunkohlenteerpech aus den Torf- 
teerölen und Säureteer beim Destillieren als Rückstand 
gewonnen. Es bildet mittelharte Stücke von matt- 
schwarzer Farbe und schwachem Torfteergeruch und 
gleicht in seinen. übrigen Eigenschaften dem Braun- 
kohlenteerpech. Ueber die chemische Zusammensetzung 
liegen noch keine genaueren Angaben vor, es dürfte 
jedoch das Torfpech dem Braunkohlenteerpech in dieser 
Hinsicht sehr nahestehen. 

Montanpech (Montanpitch). Dieses Pech 
wird als Nebenprodukt der Montanwachs-Fabrikation er- 
zeugt. Hierzu dient das aus der thüringischen Braun- 
kohle mittels Benzins extrahierte braune, wachsähnliche 
Bitumen, welches nach D. R. P. 101373 in einer De- 
stillierblase auf 300°C. erhitzt und durch Hindurchleiten 
von auf 250° überhitzten Wasserdampf in ein Destillat 
(Montanwachs) und einen Pechrückstand zerlegt wird. 
Dieser ist das Montanpech, welches je nach der Art 
und Beschaffenheit des verwendeten Bitumens und der 
Destillationsweise etwas wechselnde Eigenschaften zeigt. 
Gewöhnlich erscheint das Montanpech als eine tief- 
schwarze, etwas spröde, nicht sehr harte, glänzende 
Masse, die oft wachsartige Eigenschaften besitzt. Die 
Hauptbestandteile dieses Peches sind höhere Paraffin- 
kohlenwasserstoffe, daneben kommen auch ungesättigte 
höhere Kohlenwasserstoffe verschiedener anderer Reihen 
darin vor. 

Holzteerpech (Flolzpech) kann sowohl aus dem 
Holzteer direkt als auch aus dessen schweren öligen 
Destillaten durch erneute Destillation erzeugt werden. 
Das Produkt ist ebenso wie der betreffende Teer von 
verschiedenen Eigenschaften, je nachdem es von Laub- 
oder Nadelholz herstammt. Es wird in bräunlich- 
schwarzen, oft ziemlich weichen, aber auch harten, sprö- 


den Stücken von tiefschwarzer Farbe und Glasglanz in 
den Handel gebracht. Beiden Abarten ist ein ziemlich 
kräftiger Geruch nach Holzteer eigen, wodurch es sich 
in den meisten Fällen schon äusserlich leicht von an- 
deren Pecharten unterscheiden läßt. Das Holzteerpech 
enthält viel sauerstoffhaltige Verbindungen, inbesondere 
Phenolderivate und deren Role außer- 
dem auch höhere Kohlenwasserstoffe der Fettreihe. Der 
Schwefelgehalt beträgt durchschnittlich 0,5 °/,, der Aschen- 
gehalt schwankte bei 3 Sorten zwischen 0,2—1,1°%. E. 
(sraefe fand bei einer Holzpechprobe: In Benzol lös- 
liche Stoffe 42°); Jodzahl 140; Schmelzpunkt (nach 
Kraemer-Sarnow) 195°C. Ein Schwefelgehalt konnte 
in diesem Muster nicht festgestellt werden. 


Stearinpech entsteht als mehr oder weniger wei- 
cher bis wachsharter, tiefschwarzer Rückstand bei der 
Destillation der Fettsäuren, speziell des Rohstearins, mit 
überhitztem Wasserdampf bei möglichst niedrig gehal- 
tener Temperatur. Hierbei entsteht zuerst ein teerarti- 
ger Rückstand (Stearingoudron), der bei weiterem De- 
stillieren mit stark überhitztem Wasserdampf bei ca. 
300°C. jenes Pech liefert. Die Ausbeute an Pech be- 
trägt 2—3°jo vom angewandten Fett. E. Donath und 
R. Strasser!) fanden in einem Stearinpech 21,6% al- 
kohollösliche Bestindteile, deren Lösung fluoreszierte und 
schwach sauer reagierte, und 9,0%, verseifbare Stoffe 
(Neutralfette und Fettsäuren). Bei der Destillation dieses 
Peches wurden 80,5%, flüchtige Substanzen und 19,5%/o 
sehr fester Koks erhalten. 


Davies?) bestimmte in einem Stearinpech die 
Menge der in Petroleumbenzin löslichen und unlöslichen 
Stoffe, deren Mengen 71,05 bzw. 28,95% betrugen. 
Dieselbe Pechprobe zeigte einen Schwefelgehalt von 
0,04°, und einen Aschengehalt von 5,5°/%. Bei einer 
weiteren, von Graefe untersuchten Stearinpechprobe 
wurden folgende Zahlen ermittelt: Schwefelgehalt 0,67; 
Jodzahl 40,4; Schmelzpunkt 43°C. Untersuchungsergeb- 
nisse von zwei Stearinproben teilt F. Donath’) mit: 
82,01 und 67,59 019g Gesamtfett, als Sterainsäure berech- 
net, 16,12 und 31,08°/o Unverseifbares, 2,4 und 1,35", 
Glyzerin und 0,97—8,67°], Aetherunlösliches. Der 
Aschengehalt beträgt in der Regel nur wenige Zehntel- 
prozente. Das Stearinpech zeigt wie alle übrigen Fett- 
peche beim starken Erhitzen den charakteristischen Geruch 
nach angebranntem Fett (Akroleingeruch). 


Cottonpech (Cottonpitch), ein bei der Raffina- 
tion des Cottonöls (Baumwollsamenöls) bzw. Gewinnung 
des Cottonstearins gewonnenes Nebenprodukt. Es 
gleicht dem Stearinpech in seinem Aussehen und Eigen- 
schatten. 

Wollfettpech (W ollpech) wird bei der Destilla- 
tion des rohen Wollfettes mittels überhitzten Wasser- 
dampfes als Pechrückstand von tiefschwarzer Farbe, 
sehr zäher Beschaffenheit und schwachem Geruch nach 
rohem Wollfett erhalten. Nach Graefe beträgt der 
Schmelzpunkt 32°C., die Jodzahl 36,9 und der Schwefel- 
gehalt. In zwei von E. Donath untersuchten Wollfett- 
pechproben wurden folgende Zahlen ermittelt: Säurezahl 
13,07 und 16,7; Verseifungszahl 46,56 und 70,32; Aether- 
unlösliches 52,84 und 77,56. — Der Aschengehalt wurde 
bei mehreren Proben zu 1,0— 1,5019 festgestellt. 


Knochenteerpech (Knochenpech). Bei der 
Ilerstellung von Knochenkohle in eisernen Zylindern 
werden die Destillationsprodukte Teer und Oele neben- 
bei gewonnen. Der an Pyridinbasen reiche Teer liefert 
ein mattschwarzes, mittelhartes Pech von geringer Sprö- 
digkeit und schwachem unangenehmem Geruch und 
Knochenteeröl (Dippels Tieröl). 


1) Chem. Ztg. 17 (1893), 1788. 
2) Chemist and Drug. 25, 504. 
3) Chem. Revue XII (1905), Heft 3. 
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Oelgasteerpech (Oelgasteergoudron) ent- 
steht als Nebenproduk: bei der Oel- oder Fettgasfabrika- 
tion. Hierzu dienen die bei der Verarbeitung der Braun- 
kohlen und des bituminösen Schiefers, sowie auch die 
schweren bei der Erdölraffination erhaltenen sogenannten 
„Gasöle“. Aus dem beim Vergassungprozeß abfallen- 
deı. Oelgasteer, welcher hinsichtlich seiner Eigenschaften 
in der Mitte zwischen dem °Steinkohlen- und Braun- 
kohlenteer steht, kann durch Destillation das Oelgasteer- 
pech gewonnen werden; es bildet eine sehr zähe, tief- 
schwarze, fast geruchlose, ziemlich weiche Masse, die 
den Weichpechen aus dem Steinkohlen- und Braunkoh- 
lenteer in vieler Beziehung ähnlich ist. 


Harzpech (Kolophoniumpech) ist der Rück- 
stand vom Destillieren des Kolophoniums zum Zwecke 
der Harzölgewinnung. Dieses Pech ist von hellerer oder 
dunklerer Bene Farbe, sehr spröde, etwa von der 
Härte des Kolophoniums und deutlichem Harzgeruch. 
Eine von Graefe untersuchte Harzpechprobe lieferte 
folgende Resultate: Schmelzpunkt (nach Kraemer-Sar- 
now) 195°C.; Schwefelgehalt 0; Jodzahl 140; benzollös- 
liche Stoffe 42°/o. 

Glyzerinpech (Glyzeringoudron) wird als ein 
sehr zäher, oft halbflüssiger Rückstand bei der Raffina- 
tion des Rohglyzerins mittels überhitzten Wasserdampfes 
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erhalten. Die Pechmasse ist stark klebrig, von grünlich- 
hrauner Farbe, ohne Geruch; sie besteht hauptsächlich 
aus Polyglyzerinen und Salzen. 

Naphtholpech und Anthracenpech sind die 
schwarzen, mittelharten Pechrückstände von der Reinigung 
des Rohnaphthols und der Anthracenherstellung aus An- 
thracenöl durch Destillation. 

Von weiteren, in der obigen Tabelle nicht ange- 
führten eigentlichen Pechen von geringerer Bedeutung 
sollen nur noch die folgenden kurz angeführt sein: 


Phenolpech, bei der Reinigung des Phenols durch 
Destillation entstehend; Wassergasteerpech, aus dem 
Wassergasteer zuweilen hergestellt; Schieferteeröl- 
pech (Schieferteergoudron), ein Nebenerzeugnis der 
schottischen, französischen oder Messeler Schieferteer- 
Industrie; Wachspitch (Ozokeritpech), ein früher 
bei der Verarbeitung des rohen Erdwachses auf Paraffin 
durch Destillation erzeugtes Nebenprodukt; Palmöl- 
pech, ein dem Cottonpech nahestehendes Fettpech; 
Cumaronpech, der Rückstand von der Destillation 
des sogenannten Cumaronharzes, welches aus Schwer- 
benzol entsteht; Korkteerpech, wurde in früheren 
Zeiten aus dem bei der Leuchtgasherstellung aus Kork- 
abtällen entstehendem Teer mitunter nebenher durch 
Destillation hergestellt. (Schluß folgt). 


Referate. 


C. Schwalbe und M. Robinoff: Ueber die Einwirkung 
von Wasser und Alkali auf Baumwollzellulose. (Zeitschrift für 
ang. Chemie 1911 S. 256). 

Verfasser fanden, daß beim Kochen von völlig reiner Zellulose, 
selbst bei 20 atm. Druck die Bildung von Hydrozellulose nur gering 
ist. Ueber 150° C wird die Zersetzung der Zellulose merklich. Stark 
reduzierende Substanzen bilden sich jedoch, wenn man chemisch 
veränderte Zellulose, wie Filtrierpapier oder zu stark gebleichte Baum- 
wolle mit Wasser kocht. 

Kalte Laugen greifen die Baumwollzellulosen am stärksten in 
der Konzentration von 4°/o an. Bei höheren Temperaturen steigt die 
Löslichkeit, sinkt aber mit zunehmender Konzentration. Die Lös- 
lichkeit wird recht beträchtlich bei Temperaturen über 150°. Beim 
Bäuchen der Baumwolle soll man Temperaturen über 150° C und 
die Laugenkonzentration von 4°/o vermeiden. Beim Bleichen sind 
zum Absäuren Säurekonzentrationen von 0,1°Jo ausreichend. P. 

H. a gen: Beiträge zur Kenntnis der Zellulose: Ueber 
Hydrozellulose (Zeitschrift für ang Chemie 1911 S. 11 u. 585). 

Verfasser bestreitet die Ansicht von C. Schwalbe, daß verdünnte 
Säuren hydrolysierend auf Zellulose wirken. Er nimmt an, daß 
molekulardisperse Säure die Hydrolysierung verursacht. Die Säure 
wirkt katalytisch, indem sie die Vereinigung von Wasser und Zellose 
zu Hydrozellulose bewirkt. Bei der Bildung von Zelluloseazetat ent- 
steht primär eine Absorptionsverbindung, welche die Azetylierung 
einleitet. Die Hydrolysierung der Zellulose scheint als tertiärer Vor- 
gang aufzutreten. F, 

C. Schwalbe: Zur Kenntnis der Zelluiose: Ueber Hydro- 
zellulose. (Zeitschrift für ang. Chemie 1911 S. 12 u. 1260). 

Verfasser tritt den Behauptungen von Jentgen entgegen, welcher 
annimmt, daß bei der Herstellung von Hydrozellulose mit Eisessig, 
Alkohol, Aether und dergleichen, welche mit Salzsäure bezw. Schwe- 
felsäure versetzt sind, die Säure bei der Hydrolyse molekular- 
dispers sein müsse und daß verdünnte Säure nicht hydrolysiere. P. 

H. Ost: Die Viskosität der Zelluloselösungen. (Zeitschrift 
für ang. Chemie 1911 S. 1892. 

Zur Prüfung verschiedenartiger Zellulosen will Verfasser die 
Viskosität der Lösungen von Zellulose in Kupferoxydammoniak be- 
nutzen. Zu diesem Zweck wird eine Normalkupferoxydammoniax- 
lösung hergestellt. 59 g Kupfervitriol werden in 3 Liter heißem 
Wasser gelöst, mit Ammoniak gefällt, der hellgrüne Niederschlag 
filtriert und ausgewaschen und mit eisgekühltem Ammoniakwasser 
von 0,900 spez. Gew. zu l Liter Wasser gelöst. Man löst 2 g Zellu- 
lose in 100 cem Kupferlösung in einer 100 ccm Stöpselflasche auf 
und verdünnt nach 24 Stunden mit dem gleichen Volumen Wasser. 
Zur Viskositätsbestimmung hat Verfasser ein Viskosimeter, ähnlich 
dem Kapillarviskosimeter von Ostwald konstruiert. Die Ausflußzeit 
einer l°/aigen Kupferoxydammoniakzelluloselösung aus einer 25 ccm 
Pipette bei 20° dividiert durch die Ausflußzeit derselben Menge 
Wasser bei gleicher Temperatur gibt die Viskosität. Die erhaltenen 
Zahlen schwanken zwischen 35,1 und 3,5 und geben Aufschluß über 
die Vorbehandlung der Zellulosen. Baumwolle wird durch Merzeri- 


‘von Lederer, Bayer u. Co. und anderen hergestellt. 


sieren nicht verändert. Eine wesentliche Veränderung erleidet sie 
erst durch längere Einwirkung von 20°/oiger Natronlauge. Beim Er- 
hitzen mit dieser Lauge auf 90 bis 100° C zerfällt die Faser der 
Baumwolle völlig und die größere Hälfte geht in alkalilösliche Azid- 
bezw. Oxyzellulose über. Lösungen von Hydrozellulosen geben sehr 
geringe Viskositätszahlen. l P. 


C. Schwalbe: Die Azetylierung der Baumwolizellulos 
(Zeitschrift für ang. Chemie 1911 S. 1256). 

Die Verseifungsprodukte der Zelluloseazetate zeigen ein sehr 
deutliches Reduktionsvermögen. Die Zelluloseazetate leiten sich da- 
her von Hydrozellulosen ab. Die Hydrolyse ist ein primärer Vor- 
gang. In dem Maße, wie sich Hydrozellulose bildet, fällt sie der 
Azetylierung anheim. P. 

H. Ost: Geschichtliches über die Zelluloseazetate. (Zeitschrift 
für ang. Chemie 191! S. 1304). 

Die Erfinder der technischen hochazetylierten Zelluloseazetate 
sind Cross und Bevan. Später wurden diese Zelluloseazetate auch 
Sie wurden für 
Tetraazetat bezw. für Gemenge von Tetra- und Triazetat gehalten. 
Verfasser nimmt für sich in Anspruch, zuerst nachgewiesen zu haben, 
daß die chloroformlöslichen Zelluloseazetate nicht Tetra-, sondern 
Triazetate seien. P. 

A Eichengrün: „Geschichtliches über die Zellulose- 
azetate“ in anderer Beleuchtung. 

Vertasser wendet sich gegen den vorstehenden Artikel von H.Ost 
und bemerkt, daß er zusammen mit seinen Mitarbeitern Dr. Becker 
und Dr. Guntrun neue Zelluloseazetate gefunden hat, welche in ver- 
dünnter Essigsäure und solche, welche in Azeton und Essigäther 
löslich sind und andere Eigenschaften zeigen als alle bisher bekann- 
ten Zelluloseazetate. P. 

P. Heermann: Ueber den Schwefelsäuregehalt von Nitro- 
Kunstseiden. (Mitteilungen aus dem Königlichen Materialprüfungs- 
amt 1910 S. 227.) 

Eine Nitro-Kunstseide zeigte in dem fertigen Produkt merk- 
würdige milchige oder kalkartige Flecke, welche allmählich wuchsen, 
bis sie den ganzen Strang der Seide ergriffen hatten. Die schad- 
haften Stellen enthielten beträchtliche Mengen Schwefelsäure, welche 
die Ursache des Verderbens der Kunstseide waren. P 


W. Massot: Fortschritte auf dem Gebiete der Faser- und 
Spinnstoffe im Jahre 1910. (Zeitschrift für ang. Chemie 1911 S. 433.) 


W. Vieweg: Neue Zellstofforschungen 1910. (Wochen- 
blatt für Papierfabrikation 1911, S. 3541 u. 3729). P. 


J. Walter: Ueber das Verhalten der Zellulosenitrate zu 
Dimethylanilin. (Zeitschrift für ang. Chemie 1911 S. 62). 

Wird Nitrozellulose mit Dimethylanilin getränkt, so tritt nach 
2 Tagen Blaufärbung ein, die bei längerer Einwirkung und Luftzu- 
tritt zunimmt und in dunkelviolett übergeht. Bei 30 bis 40° C tre- 
ten die Färbungen schneller auf. Zelluloid, aus Kollodiumwolle und 
Kampfer hergestellt, gibt dieselben Färbungen. Andere Stoffe wie 
Anilin, Toluidin, Phenylhydrazin, Diäthylanilin_rufen_ auch, bei der 
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Einwirkung auf Nitrozellulose Färbungen hervor, viel 
schwächer sind. P. 

R. Scholl: Ein Versuch zur Veranschaulichung der redu- 
zierenden Eigenschaften der Zellulose. (Berl. Ber. 1911, S. 1312.) 

Die reduzierende Wirkung von Zellulose, bezw. gewisser Zellu- 
lose-Arten läßt sich in wenigen Minuten in folgender Weise zur An- 
schauung bringen. Man bereitet durch Aufkochen von Flavanthren 
in Wasser mit etwas verdünnter Natronlauge und festem Natrium- 
hydrosulfit (B. A. S. F.) eine verdünnte Flavanthren-Küpe, die bei 
Verwendung von z. B. 003 g Farbstoff auf 100 g Wasser noch tief 
dunkelblau ist. In der heißen Küpe färbt man die auf ihre Reduk- 
tionskraft zu prüfende Zellulose durch Digerieren während einiger 
Sekunden, wäscht aus und entwickelt den gelben Farbstoff an der 
Luft in einigen Minuten oder augenblicklich durch Uebergießen mit 
Hypochloritlösung. Wird die ausgewaschene Zellulose nun mit etwa 
3j) n. Natronlauge zum Sieden erhitzt, so geht die gelbe Farbe auf 
der Faser je nach Art der angewandten Zellulose und ihrem Gehalte 
besonders an Oxy- oder Hydrozellulose mehr oder weniger rasch 
wieder in das Dunkelblau der Küpe über. Oxyzellulose wird fast 
augenblicklich dunkelblau, gewöhnliches schwedisches Filtrierpapier 
in weniger als 1 Minute, Verbandwatte bedarf der doppelten bis 
mehrfachen Zeit. -8. 

Dr. E.Bronnert: Analyse von Zellulosenitraten, Glyzerin- 
nitraten und anderen Verbindungen der Salpetersäure, wobei 
diese durch konz. Schwefelsäure in Freiheit gesetzt wird. (Bulle- 
tin de la société industrielle de Mulhouse, Juli 1910). 

Um rasche Salpetersäurebestimmungen in Zellulosenitraten und 
Nitriersäuren, welche organische Bestandteile enthalten, durchzu- 
führen, hat Bronnert eine von L ongi (Zeitschr. f. analyt. Chemie 
1885, 23) angegebene Methode modifiziert und sie folgendermassen 
ausgestaltet: Zum Zwecke der Titerstellung werden nach Bronnert 
0,15 g reiner und bei 100° getrockneter Kalisalpeter in wenigen 
Tropfen Wasser gelöst. Hiezu werden in einem Guß (um Salpeter- 
säureverluste zu vermeiden) 50 cm konz. Schwefelsäure zugesetzt und 
ein Tropfen einer wäßrigen Diphenylaminlösung zugefügt. In diese 
intensiv blau gefärbte Lösung wird eine !/ıo normale Zinnsulfatlösung 
bis zur vollständigen Entfärbung einfließen gelassen. Nach Bronnert 
ist der Farbenumschlag mit 1—2 Tropfen zu erreichen. In gleicher 
Weise wie bei der Titerstellung wird bei der Analyse von anderen 
Nitraten anorganischer und organischer Natur und von Mischsäuren 
vorgegangen. 

Wild hat die Longi-Bronnert’sche Methode überprüft und 
führt folgendes aus. Eine Titerstellung der Zinnsulfatlösung mit 
reinem Salpeter nach Bronnert ist deshalb erforderlich, weil bei 
der Reaktion nicht ausschließlich Stickoxydul, sondern auch höhere 
Stickoxyde, wahrscheinlich NO entstehen, wodurch im Vergleich mit 
der Einstellung der Zinnsulfatlösung auf Jod bei Gegenwart von 
Seignettesalz und Natriumbicarbonat nur ein Wirkungswert von ca. 
90°/o resultiert. 

Nach Wild und in Uebereinstimmung mit Bronnert ändert 
sich mit der Zeit der Titer der Zinnsulfatlösung, welche man zweck- 
mäßig durch Lösung des Kaliumstannosulfats Sn (SO) Ke unter 
Zusatz von Salzsäure herstellt. Besonders sind Temperaturerhöhungen 
und Luftzutritt zu vermeiden. Jedenfalls ist vor jeder Versuchsreihe 
eine Titerstellung vorzunehmen. Es treten (bedingt durch Oxy- 
dation des gebildeten Stickoxydes) Nachbläuungen auf. Für den 
Endpunkt ist das erste Verschwinden der Blaufärbung maßgebend. 
Die Methode ist sehr rasch auszuführen und besonders da am Platze, 
wo große Genauigkeit nicht gefordert wird. E. Berl. 

A. Jaeckel, Die Verarbeitung des Zelluloids.!) (Die Zellu- 
loid-Industrie). 

V. Kitten, Sobald die Sachen sauber gereinigt und trocken sind, 
können sie gekittet, also zusammengeklebt werden. Das Kitten kann 
auf zweierleiweise geschehen, l. mittelst reinem Azeton, 2. mittelst 
Lösung. 

Einfachere Massenartikel, besonders aus schwächerem Material, 
wie Bälle, Deckel, Dosen u. a. kittet man am geeignetsten mit 
Azeton, Gegenstände wie Akkumulatoren-, Handschuh-, Schmuck- 
kästen, Tabletten, Schalen, überhaupt solche aus stärkerem Material, 
und wo es besonders auf Haltbarkeit ankommt, mit Lösung. 

Das Kitten mit Azeton geschieht in der Weise, daß man die 
Kittflächen der einzelnen Teile mittelst Pinsel bestreicht und dann 
diese fest aneinander drückt: oder man läßt die Kittflächen kurze 
Zeit in Azeton erweichen. Dann nimmt man die Teile heraus und 
drückt ihre Kittflächen fest aneinander. Durch Umwickeln mit 
Bindfaden oder Zusammenpressen mittelst Klammern, oder auch 
durch Pressen hält man die Teile zusamuen, bis die Kittstelle ge- 
trocknet und hart geworden ist und fest zusammenklebt. Da Azeton 
bekanntlich rasch verdunstet, so nimmt man natürlieh immer nur 
soviel in die Schalen, wie man gerade braucht, d. h. daß der Boden 
eben bedeckt ist und erneuert dann nach Bedarf. 

Beim Kitten mittelst Lösung (d.h. aufgelöstes Zelluloid) wird 
in derselben Weise verfahren wie beim Kitten mit Azeton. 

Das Kitten mittelst Lösung ist insofern vorteilhafter als das 
mit Azeton, weil die Lösung gleich alle Stellen luftdicht verschließt, 
da ja nach Verdunsten des Azetons die Lösung wieder selbst festes 
Material wird. Allerdings dauert das Trocknen so gekitteter Gegen- 


die aber 


1) Drechslerei und Fräserei. — Verziehen und Werfen. S. 274. 
— Zuschneiden und Ausstanzen. — Ausgraten und Kitten. S, 315. 


stände etwas länger und meist quillt auch an den 'Kittstellen die 
Lösung etwas hervor. 

Zum Aufkitten des Zelluloids auf Holz wird die Platte sowie 
das Holz auf der Kittseite am besten rauh gehalten und mit einigen 
Rillen versehen; sodann wird die Platte gleichmäßig mit Lösuug be- 
schwert oder noch besser zusammengepreßt. -S. 


VI. Schleiferei. Hiefür benutzt man am besten leinene 
Scheiben, die in folgender Weise hergestellt werden: man schneidet 
aus dem Leinenballen quadratische Stücke, von denen man 2—3 
Teile gleichmäßig aufeinander legt; diese Lagen legt man dann so 
übereinander, daß erst ein Achteck entsteht, dann ein Zwölfeck, 
schließlich ein Sechzehneck;; erst dann legt man wieder wie zu An- 
fang. Die Zahl der aufeinander zu legenden Schichten richtet sich 
danach, welche Sachen man schleifen will. Im allgemeinen genügt 
es, wenn man eine aus wenigen Lagen bestehende und eine breitere, 
aus ungefähr der 3—4fachen Anzahl der Lagen bestehende Scheibe 
anfertigt; mit einer einzigen Scheibe kann man aber nicht durch- 
kommen. Ist die Scheibe fertig zusammengelegt, so wird in der 
Mitte mittels eines Locheisens ein Loch gestanzt, die Scheibe auf 
die Spindel geschoben, das Ganze fest verschraubt und in den Bock 
eingespannt; nun läßt man die Transmission angehen und die Scheibe 
ablaufen, d. h. man beseitigt, indem man ein scharfes -Messer oder 
Eisen gegen dieselbe drückt, die hervorstehenden Spitzen, damit die 
Scheibe vollkommen rund wird. — Die Scheiben kann man sehr 
weit abnutzen, auch die Reste, die zum Schleifen nicht mehr lang 
genug sind, kann man sehr gut verwenden, um eine neue Scheibe 
evtl. lockerer zu gestalten, indem man zwischen die einzelnen neuen 
Lagen immer einige alte einschiebt. 

Außer den leinenen Scheiben werden auch solche aus Borsten 
und Indiafasern benutzt. 

Die Zelluloidgegenstände werden geschliffen, um ihnen eine 
glattere Fläche zu geben, was besonders bei besseren Artikeln nötig 
ist; man schleift mit ganz fein pulverisiertem Bimsstein, 
den man in einen flachen, viereckigen Blech- oder Holzkasten gibt 
und mit Wasser anfeuchtet; ist der Bimsstein zu trocken, so werden 
die Gegenstände leicht verschliffen und verbrannt. Der Arbeiter 
wirft beim Schleifen immer etwas Bimsstein gegen die Scheibe, so 
daß die Fasern derselben immer mit demselben gemischt sind. Die 
Gegenstände selbst werden beim Schleifen vom Arbeiter gegen die 
rotierende Scheibe gedrückt; man kann hiebei auch Hilfsmittel be- 
nützen, indem man mehrere Gegenstände auf ein Brett legt oder 
z. B. für runde Artikel ein entsprechend ausgehöltes Holz benutzt. 

Zu erwähnen ist noch das sog. Trommeln, d. h. Trommel- 
schleifen, das in trommelförmigen Fässern vorgenommen wird; die 
Trommel. in welche man durch eine festverschließbare Klappe den 
feuchten Bimsstein einschüttet und die Gegenstände hineinlegt wird 
in langsamer gleichmäßiger Weise um sich selbst bewegt; die Drehung 
muß in schräger Lage erfolgen, so daß die Sachen immerfort durch- 
einander fallen; die Achse der Trommel geht also nicht durch den 
Mittelpunkt der beiden Böden, sondern schneidet die Trommel in 
schräger Linie. Das „Trommeln“ eignet sich besonders für runde 
Sachen, auch kleinere flache. -8. 


VII. Verzierungen, Gravieren und Schnitzen, Malen 
und Bedrucken. Haarschmuck wird durch Einsetzen von Edel- 
stein-Imitation verschönert; Bilderrahmen etc. werden ausgemalt; 
da es sich aber meist um Massenartikel handelt, spielt die künst- 
lerische Ausstattung keine große Rolle. — Intarsien und andere nicht 
vorher polierte Metallauflagen werden vor dem Schleifen und Polieren 
in der Weise eingepreßt, daß die zu belegenden Stellen mit Azeton 
bestrichen, die Intarsie aufgelegt und dann unter heißer Presse ein- 
gedrückt wird. Schon polierte Auflagen werden durch Aufnageln 
(Holzhammer) befestigt. Einlagen aus Perlmutter etc. werden nur 
eingelassen und fest eingekittet. — Sehr schöne Muster lassen sich 
auch mit Verzierungen und Auflagen aus Zelluloid herstellen. — 
Augen für Puppen und Tiere kann man ebenfalls aus Zelluloid in 
der Preßform herstellen. — Gravieren, Schnitzen und Ziselieren finden 
noch am wenigsten Anwendung; teilweise lassen sich diese Opera- 
tionen durch Einprägen resp. Einpressen mittelst Stempel ersetzen. -8. 


Zimmer, Bemalen von Zelluloid mit Farben zur Erzielung 
der Fmitation von Büffelhorn, Schildpatt und Gesteinsarten, sowie 
zur Erzeugung von Marmorierungseffekten. (Die Zelluloid-Industrie.) 

Das Aufbringen farbiger Lacke geschieht in folgender 
Weise: Mittels verschiedenfarbiger Spiritus- oder Zapon-Decklacke 
werden auf der einen Seite von transparentem Zelluloid Aufspritzer 
oder Tupfen angebracht, zwischen denen eventuell noch solche trans- 
parenter, lasierender Farben eingebettet werden. Vor dem völligen 
Trocknen werden die einzelnen Farbenpartien mittels breitem, weichem 
Pinsel oder auch durch Aufblasen von Preßluft aus weitdüsiger 
Spitze „vertrieben“, wodurch Marmorierungseffekte erzielt werden. 
Durch völliges Ueberstreichen oder Ueberspritzen mit Deckfarbe 
werden die verschiedenen bunten Tupfen untereinander verbunden, 
wodurch die glänzende Vorderseite des transparenten Zelluloides wie 
Marmor, Topas, Onyx etc. bezw. wie poliertes Büffelhorn wirkt. 
Es handelt sich also um „Untermalung“. Bei Verwendung dunkel- 
rotbrauner und gelber transparenter Lacke erhält man Schildpatt- 
Imitation. — Unter „Uebermalung“ versteht man die Behandlung 
des sogenannten Flitter-Zelluloids mit goldfarbigen, transparenten 
Spirituslacken; hiedurch werden die eingesprengten silbrigen Flitter- 
teilchen in Goldflitter verwandelt. — Man kann beide Ausführungs- 
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arten kombinieren und Flitterzelluloid auf der Glanzseite golden, 
auf der anderen Seite mit bunten Decklacken färben, —s. 

Wachstuch und Kunstleder. (Gummiwelt.) 

In diesem Aufsatze wird zunächst die Hypothese aufgestellt, 
daß der Name Wachstuch von einem in früheren Zeiten üblichen 
Wachsen der Bett-Inletstoffe abzuleiten ist. In der Fabrikation des 
Wachstuchs wird ja bekanntermaßen kein Wachs verwendet, sondern 
nur Firnis und Lack, so daß der Ueberzug des Gewebes im wesent- 
lichen aus Linoxyn besteht. Als Beleg für obige Annahme wird an- 
geführt, daß auch heute noch in ländlichen Apotheken „Bettwachs*“ 
gehandelt wird. Es ist dies Wachs in Form abgestumpfter Kegel, 
und hat dies Wachsen den Zweck, nicht genügend dicht gewebte 
Leinen (besonders von Handstühlen) vollständig abzudichten und ihnen 
den gewünschten Glanz zu geben. Mit Aufkommen der mechanischen 
Weberei und vervollkommneten Appretur ist dies Verfahren ver- 
schwunden. Eine eigentliche Herstellung von Wachstuch unter Ver- 
wendung von Wachs soll nie stattgefunden haben, obzwar der Name 
Wachstuch für mit Firnis gedichtete Stoffe bereits im 
14. Jahrhundert gebraucht wurde. Die Besprechung der Fabrikation 
gibt nur in großen Zügen an, daß die Hauptbedingungen zur Erzielung 
guter Qualität vollständig gleichmäßiges Gewebe mit gleichen 
Fäden in Kette und Schuß sowie ein außerordentlich zäher und 
elastischer Lack sind, wozu bemerkt sei, daß die Mehrzahl der 
heute im Handel befindlichen Ledertuche nicht gleiche Fäden in Kette 
und Schuß besitzen und die gewöhnlichen Ledertuche hauptsächlich 
mit Firnis, an den allerdings in Bezug auf Elastizität etc. hohe An- 
sprüche gestellt werden, gestrichen werden. Weiters wird erwähnt, 
daß für Tischtücher Stoffe mit wolliger Rückseite (sogenannte Bar- 
chende) zur Verwendung kommen. Die rechte Seite muß, um eine 
entsprechende Bindung zwischen Gewebe und Schicht zu erzielen, 
immer glatt sein. Erwähnt wird noch die Fabrikation von Pack- 
stoffen etc. unter Verwendung von Jutegeweben und Oelfirnis, sowie 
von Verbandstoffen unter Verwendung von Oelfirnis und Baumwoll- 
geweben. D. 

H. M. Goetsch: Ein neues Kautschukersatzmittel „Protal“. 
(India Rubber Journ. 1910, S. 808). 

Dr. F. G. Weichmann teilt mit, daß das Protal aus Pflanzen- 
albumin der südamerikanischen Palme Phytelepha macrocarpa durch 
Zumischen von Tieralbumin und einem geeigneten Lösungsmittel 
gewonnen wird. Da die physikalischen Eigenschaften der Substanz 
verschieden sind von seinen Bestandteilen, so muß eine chemische 
Verbindung vorliegen. Gleich nach der Darstellung ist Protal plastisch, 
später wird es hart, beim Erwärmen wird es knet- und furmbar. 
Das geruchlose Produkt ist unverbrennbar und läßt sich wie Hart- 
gummi bearbeiten. Protal ist mit anderen Stoffen mischbar, z. B. 
mit Asbest, Schellack und Harzen. Die Anwendbarkeit des Protals 
ist dort beschränkt, wo es mit Wasser in Berührung kommt, da es 
in einzelnen Mischungen wasserlöslich ist. Diese Löslichkeit ver- 
schwindet, wenn man das Protal mit Bakelit kombiniert. 

R. Ditmar. 


Büdter-Beiprediungen. 


Sicherheitseinrichtungen in chemischen Betrieben. Von Dr.-Ing. 
Konrad Hartmann. Geh. Reg.-Rat, Senatsvorsitzender im Reichs- 
versicherungsamt, Professor an der Techn. Hochschule zu Berlin. 
— Mit 254 Figuren im Text. — Verlag von Otto Spamer in 
Leipzig. 1911. Preis geh. Mk. 15.50, geb. Mk. 17.—. 

Die eigenartigen Gefahren der giftigen, feuergefährlichen und 
explosiblen Stoffe geben zwar zu zahlreichen Unfällen Veranlassung, 
immerhin werden in der chemischen Industrie durch die Ge- 
fahren der mechanischen Einrichtungen, der Lastbewegung und des 
Verkehrs noch eine größere Zahl von Unfällen herbeigeführt. Jeden- 
falls ist es außerordentlich begrüßenswert und dankbar anzuerkennen, 
daß Autor auf Grund langjähriger Erfahrung und größter Sachkennt- 
nis das ganze Gebiet der Sicherheitsmaßnahmen an Hand der gesetz- 
lichen Vorschriften, sowie der Unfallverhütungsvorschriften der Berufs- 
genossenschaft der chemischen Industrie in vorliegendem Werke 
systematisch zur Darstellung gebracht hat. Das Buch gliedert sich 
in folgende Abschnitte: I. Gesetzliche Bestimmungen. Il. Be- 
triebsführung. II. Betriebsanlage und -Einrichtungen. 
IV. Besondere Gefahren. V. Persönliche Ausrüstung der 
Arbeiter. Den größten Umfang nimmt der dritte Abschnitt ein, 
in welchem die bauliche Anlage, Feuersicherheit und Feuerbekämpfung, 
Lüftung und Absaugung, Kraftmaschinen, Transmissionen, elektrische 
Betriebseinrichtungen, Hebe- und Fördereinrichtungen, Transport und 
Lagerung, Arbeitsmaschinen, Dampfkessel etc. berücksichtigt werden. 
Bei den Arbeitsmaschinen seien erwähnt Momentausrückungen bei 
den Gummi- und Zelluloid-Walzwerken, Schutzstanzen bei Gummi- 
walzen, Schutzvorrichtungen für Pressen und Stanzen etc. — Auch 
der vierte Abschnitt nimmt einen größeren Raum ein, es werden be- 
sprochen: Säuren und andere ätzende Flüssigkeiten, giftige Stoffe 
(z. B. Schwefelkohlenstoff beim Vulkanisieren), feuer- und explosions- 
gefährliche Stoffe (Zelluloid), Spreng-, Schieß- und Zündstoffe, ver- 
dichtete und verflüssigte Gase. Das vornehm ausgestattete Werk sei 
bestens empfohlen. —s. 
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Jahresbericht 1910'(1. IV. 1910 bis 31. ITI. 1911) des Königl. 
Materialprüfungsamtes der Technischen Hochschule zu 
Berlin in Groß-Lichterfelde-West 

Das Königliche Materialprüfungsamt hat die Aufgabe: a) Die 
Verfahren, Maschinen, Instrumente und Apparate für das 
Materialprüfungswesen der Technik im öffentlichen Interesse auszu- 
bilden und zu vervollkommnen; b) die Prüfung von Materia- 
lien und Konstruktionsteilen l. im öffentlichen oder 
wissenschaftlichen Interesse, soweit die Mittel durch den 
Etat oder durch Auftraggeber zur Verfügung gestellt werden, oder 
2. gegen Bezahlung nach der Gebührenordnung für An- 
tragsteller (Behörden und Private) auszuführen und über den Befund 
amtliche Zeugnisse und Gutachten auszustellen; c) auf Verlangen 
beider Parteien als Schiedsrichter in Streitfragen über die 
Prüfung und Beschaffenheit von Materialien und Konstruktions- 
teilen der Technik zu entscheiden. 

Zu den Obliegenheiten des Amtes gehört auch ferner, soweit 
seine Inanspruchnahme dies zuläßt: d) Der Unterricht und die Ab- 
haltung von Uebungen für die Studierenden der Technischen Hoch- 
schule; e) die Ausbildung von jungen Leuten aus der Praxis im 
Materialprüfungswesen sowie f) die Unterstützung der 
Sonderforschung auf bestimmten Gebieten des Materialprüfungs- 
wesens durch Gewährung der Mitbenutzung von_ Einrichtungen an 
fremde Forscher. 

Außer dem allgemeinen technischen und dem Ver- 
waltungsbetriebe bestehen zwei versuchstechnische Be- 
triebszweige, die sich in je drei Abteilungen gliedern. 

Der mechanische Betriebszweig umfaßt Abteilung I für 
Metallprüfung, in der vornehmlich Materialien und Konstruktions- 
teile für den Maschinenbau geprüft und Festigkeitsuntersuchungen 
aller Art, physiklische Prüfungen. Untersuchungen von Prüfungs- 
maschinen, Apparaten usw. ausgeführt werden. 

Abteilung 2 fürBaumaterialprüfung, in der Materialien 
und Konstruktionsteile für das Baufach, Steine, Bindemittel, Mörtel, 
Beton usw. auf Beschaffenheit und Festigkeit geprüft, Belastungs- 
proben. Brandproben, Abnutzungsversuche, Gefrierversuche usw. vor- 
genommen und Einrichtungen und Geräte zur Baumaterialprüfung 
untersucht und verglichen werden, 

Abteilung 3 für papier- und textiltechnische Prüf- 
ungen, in der Papier- und Textilfaserstoffe (Rohstoffe, Halbstoffe 
und Erzeugnisse) auf ihre Art und Eigenschaften untersucht werden 
und namentlich die Prüfung des Papiers für amtliche Zwecke durch- 
geführt wird. 

Der chemische Betriebszweig umfaßt: 

Abteilung 4 für Metallographie, in der besonders 
metallographische, mikroskopische, chemische und physikalische Un- 
tersuchungen des Eisens und anderer Metalle ausgeführt werden. 

Abteilung 5 für allgemeine Chemie, in der die 
chemisch-analytische Untersuchung der Materialien für die Technik 
besorgt wird, insbesondere Heizwertbestimmungen, Wasser-Analsyen, 
Erz- und Metalluntersuchungen, Baumaterial-, Anstrichfarben-, Kaut- 
schuk- und Tintenprüfungen usw. vorgenommen und Zollstreitfragen 
u. a. m. behandelt werden. 

Abteilung 6 für Oelprüfung, in der die chemischen 
und physikalischen Untersuchungen von Oelen, Fetten, Wachsen, 
Kerzenmaterialien, Seifen, Petroleumprodukten, Teeren, Asphalten 
usw. ausgeführt und Zollstreitfragen u. a. m. behandelt werden. 

In der Abteilung 1 (für Metallprüfung) wurden im Geschäfts- 
jahre 1910 insgesamt 560 Anträge erledigt; diese Anträge umfassen 
etwa 10000 Versuche; in der Abteilung 2 ifür Baumaterialprüfung) 
wurden im Betriebsjahr 1068 Anträge mit etwa 44795 Versuchen er- 
ledigt; in der Abteilung 3 (für papier--und textiltechnische Prüfungen) 
kamen 1529 Prüfungsanträge zur Erledigung; in der Abteilung 4 
(für Metallographie): 100 Anträge; in der Abteilung 5 (für allge- 
meine Chemie): 58 Anträge mit 1071 Untersuchungen und in der 
Abteilung 6 (für Oelprüfung): 548 Anträge mit 810 Proben. 

Aus vorstehenden Angaben sowie den weiteren Mitteilungen 
im Jahresbericht geht die große Bedeutung des — unter Leitung 
von Geh -Ober-Reg.-Rat Professor Dr.-ing. Martens stehenden — 
Materialprüfungsamtes für Industrie und Gewerbe hervor, dessen 
Mitarbeiter übrivens auch wissenschaftlich hervorragend tätig sind. 

i —s. 


Patent-Beridıt. 


Chemische Verfahren. (Patentklasse 12.) 

D. R.-Patent 240082 vom 22. V. 1909. Theodor Eck in 
Lodz, Rußland. Verfahren zur Herstellung einer bestän- 
digen kupferoxydhaltigen Zelluloselösung. Mit Kupfer- 
oxydammoniak gewonnene Zelluloselösung muß, um eine Oxydation 
der Zellulose zu verhindern, kühl gehalten werden, was außer der 
Anwendung kostspieliger Kühlvorrichtungen den Nachteil hat, daß 
sich Kristalle aus der lösung abscheiden, die die feinen Düsen- 
öffnungen verstopfen. Diese Uebelstände lassen sich beseitigen, wenn 
zur Lösung der Zellulose ein Gemisch von Kupferoxydammoniak 
mit Kupferoxydulammoniak verwendet wird. Die Gegenwart des 
Kupferoxydulammoniaksin genügender Menge verhindert dieOxydation 
der Zellulose und eine solche Zelluloselösung ist monatelang bei ge- 
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wöhnlicher Temperatur haltbar, sie behält die für einen festen Faden 
notwendige Zähigkeit vollkommen bei. Die Zelluloselösung mit 
Kupferoxydulgehalt fällt im Vergleich mit einer Lösung ohne diesen 
Gehalt bei Einhaltung gleicher Mengenverhältnisse stets zäher und 
dickflüssiger aus, sie kann auch stärker verdünnt werden. Eine 
3°/oige Lösung mit Oxydulgehalt entspricht in Zähigkeit und Fliess- 
barkeit einer 4°/,igen Lösung ohne Oxydulgehalt. Eine stärkere 
Verdünnung der Zelluloselösung bietet dadurch den Vorteil, daß 
beim Spinnen des Fadens weitere Düsenöffnungen zulässig sind, die 
sich weniger leicht verstopfen; bei gleicher Größe der Spinnöffnungen 
erzielt man feinere Fäden. — Eine Zelluloselösung, welche Kupfer- 
oxydulammoniakzellulose enthält, kann hergestellt werden, wenn 
Kupferoxydhydrat in geeigneter Weise zu Kupferoxydulhydrat re- 
duziert und dieses in Ammoniak gelöst wird. Die praktische Aus- 
führung geschieht in folgender Weise: 40 kg Kupfervitriol werden 
gelöst und zur Ausfällung des Kupferoxydhydrats die nötige Menge 
Natıonhydrat hinzugefügt. Das Kupferoxydhydrat wird zweimal ge- 
waschen und der Ueberschuß an Waschwasser abfiltriert. Das 
Kupferoxydhydrat wird mit Wasser und Eis auf 266 kg eingestellt. 
Bei einer Temperatur von 6 bis 10° C gibt man zur Reduktion des 
Kupferoxydhydrats 1,800 kg Hydrosulfit NF konz, von Meister Lucius 
& Brüning, gelöst in 16 1 Wasser, hinzu und rührt die Paste 15 
Minuten lang. Die gelbgrün gewordene dünne Paste läßt man nun 
in einen luftdicht verschlossenen Kessel fließen, in welchem 18 kg 
entfettete und gebleichte Baumwolle eingetragen wurden. Man läßt 
den verschlossenen Kessel 15 Minuten rotieren zur Durchtränkung 
der Baumwolle mit dem Hydrat. Hierauf läßt man 230 kg auf 6 
bis 10° C abgekühltes Ammoniak vom spez. Gewicht 0,910 in den 
Kessel fließen und bringt die Baumwolle durch Rotieren des luftdicht 
verschlossenen Kessels in Lösung, was in etwa 6 Stunden vollkommen 
geschehen ist. Die Zelluloselösung wird gänzlich klar und zeigt 
nicht den geringsten Rückstand an ungelösten Teilchen, ein Beweis, 
daß das Kupferoxydulhydrat in Lösung gegangen ist und mit der 
Zeliulose eine Verbindung eingegangen ist. Man kann auch so ver- 
fahren, daß ungewaschenes Kupferoxydhydrat gleich nach der Fällung 
reduziert und ohne gewaschen zu werden wie oben angegeben weiter 
verarbeitet wird. Das Rusultat ist aber nach der Methode 
nicht so gut. Als Reduktionsmittel kann anstatt Hydrosulfit auch 
Bisulfit oder schwefligsaures Ammoniak verwendet werden, jedoch 
mit weniger gutem Erfolge. : 

Französisches Patent 429841. Compagnie française des 
applications de la cellulose. Verfahren zur Herstellung 
sehr konzentrierter Zelluloselösungen. Das Verfahren be- 
steht in der besonderen Herstellung gelatinösen Kupferoxydhydrats 
und in der Vereinigung dieses Hydrats mit geeignet vorbehandelter 
Zellulose in bestimmten Verhältnissen, sowie in dem Auflösen der 
so gebildeten Kupferzellulose in Ammoniak unter besonderen Be- 
dingungen. Das gleiche Resultat läßt sich nicht erreichen, wenn 
man Kupferoxyhydrat auf der Zellulose selbst fällt, indem man z. B. 
Kupfersalz mit Zellulose mischt und zu dem Gemisch Natronlauge 
setzt, oder wenn man Zellulose mit Aetznatron mischt und Kupfer- 
salz zusetzt. Um die Zellulose in einen für die spätere Auflösung 
geeigneten Zustand zu bringen, muß das Kupferoxyd mit Zellulose 
vereinigt werden, die mit einer genügenden Menge Wasser verdünnt 
ist. Man hat sonst eine nicht gleichmäßige Kupferoxydzellulose, 
die an manchen Stellen freie Zellulose und an anderen überschüssiges 
Kupferoxyd enthält. Unter ungünstigen Bedingungen hergestellte 
Kupferzellulose löst sich schlecht in Ammoniak, es bilden sich ge- 
latinöse, schwer zu verteilende Klumpen und der Gehalt der Lösung 
an Zellulose nimmt ab. Auf 1 Teil Zellulose nimmt man soviel lös- 
liches Kupfersalz, daß das Verhältnis von Zellulose zu Kupfer, welches 
in Form von Kupferoxydhydrat gefällt ist, gleich 2 ist. Nimmt man 
z. B. kristallisiertes Kupfersulfat mit etwa 25"Jo metallischem Kupfer, 
so nimmt man auf I Teil Zellulose 2 Teile Sulfat. Aetznatron 
nimmt man die für die Bildung des Hydrats theoretisch erforderliche 
Menge. Die Menge Ammoniakflüssigkeit zum Lösen der Kupfer- 
zellulose entspricht dem Verhältnis Zellulose : trockenem Ammoniak 
= 1. Es werden z. B. 30 kg abgekochte und schwach gebleichte 
Baumwollabfälle im Holländer vermahlen, bis zwischen den Fingern 
feste Teile nicht mehr zu bemerken sind, dann wird mit Wasser auf 
etwa 3000 l verdünnt. Ferner werden 60 kg kristallisiertes Kupfer- 
sulfat in 300 bis 400 1 Wasser gelöst und die Lösung in 40 1 Natron- 
lauge unter Umrühren bei gewöhnlicher Temperatur gegeben, die 
man mit dem drei- bis vierfachen Volumen Wasser verdünnt hat. 
Bei vorsichtigem Arbeiten findet keine Temperaturerhöhung statt 
und es braucht nicht gekühlt zu werden. Man kann der Natron- 
lauge eine kleine Menge eines Körpers zusetzen, der die Wasserab- 
spaltung aus dem Kupferoxydhydrat verhindert, z. B Zucker. Die 
Kupferoxydhydratbrühe wird mit der gemahlenen Zellulose in einem 
geeigneten Apparat, z. B. dem Holländer selbst, gemischt, die 
Mischung kann auch durch Druckluft bewerkstelligt werden. Das 
Kupferhydroxyd wird von der Zellulose sofort absorbiert und die 
Kupferzellulose wird abfiltriert oder abgeschleudert. Sie hat eine 
schöne blaue Farbe und hält sich ohne Veränderung, sodaß sie in 
beliebig großen Mengen auf Lager genommen werden kann. Das 
abgepreßte oder abgeschleuderte Produkt wird dann zermahlen, bis 
die einzelnen Teile ungefähr die Größe eines Getreidekorns haben 
und mit der notwendigen Menge Ammoniak übergossen, etwa 100 1 
Ammoniak von 28° B. Dann wird 15 bis 20 Minuten gerührt und 
bis zur völligen Lösung stehen gelassen, was ungefähr 24 Stunden 
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erfordert. Ab und zu setzt man den Rührer wieder in Gang und 
gibt eine geringe Menge Natronlauge von 38° B. zu, die mit dem 
gleichen Volumen Wasser verdünnt ist, etwa 0,51 der 38grädigen 
Lauge auf das Kilogramm gelöster Baumwolle. Dieser Natronlauge- 
zusatz verflüssigt die Lösung und erleichtert die spätere Filtration. 
Man erhält Lösungen mit bis 15 °/o Zellulose, die frei von Klumpen 
und homogen sind. 


Kitte, Leim, Dichtungsmittel. 
(Patentklasse 22.) 


D. R.-Patent Nr. 239676 vom 20. 1. 1911. Ernst Doren- 
burg in Magdeburg. Apparat zur Gewinnung von Leim 
aus Knochen. Der Apparat besteht z. B. aus einer Batterie von 
drei Kesseln I, 2 und 3 ıvergl. Fig.), die in üblicher Weise ausge- 
rüstet sind. Sie tragen auf ihrem oberen Boden Stutzen 4 zum Ein- 
füllen der Knochen und Stutzen 5 zum Anschluß der Dampfzu- 
leitung 6. Außerdem ist die Ueberziehleitung 7 an der einen Kessel- 
wandung innen entlang heruntergeführt und reicht bis in den unteren 
Abschlußstutzen 8. An dem oberen Ende befindet sich ein Kreuz- 
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stück 10, von dem aus die Leitung Il zum Leimkocher geht. Die 
Leitung 12 ist die Leitung zum Ueberdrücken der Leimbrühe von 
einem Apparat in den anderen. Durch die Leitung 13 wird schließ- 
lich Frischdampf zugeführt. Von der ringförmig angeordneten Ueber- 
drückleitung 12 aus gehen Abzweigungen 14 zu den Stutzen 5. Die 
Ringleitung 12 kann gleichzeitig noch zur Zuführung von warmem 
und kaltem Wasser benutzt werden, wofür an irgendeiner Stelle die 
Anschlüsse 15, 16 vorgesehen sein können. Durch eine derartige 
Anordnung der Leitungen werden die Absperrorgane für jeden Kessel 
an einer Stelle vereinigt und können in einfacher Weise gehandhabt 
werden. Nachdem die Knochen in den Kessel gefüllt sind, gibt man 
zuerst kaltes Wasser durch die Ringleitung auf, wobei man dann 
also nur die Absperrorgane 18 zu öffnen hat, hierauf wird das kalte 
Wasser abgelassen und durch Oeffnung eines Ventils Dampf zuge- 
lassen; durch diesen Dampf wird ein Aufschließen der Knochen 
herbeigeführt. Nach Beendigung dieses Prozesses läßt man warmes 
Wasser einlaufen, indem man wiederum das Ventil 18 öffnet, wo- 
durch die Knochen ausgezogen werden und die Brühe entsteht. K. 
Französisches Patent Nr. 427818, Société Française 
des Tissus Biaises. Firnis für Ballonhüllen, der ein 
Entweichen von Gas durch die Hüllen verhindert. Der 
Firnis besteht aus einer Lösung von Azetylzellulose in Aethantetra- 
chlorid, der eventuell Kautschuk zugemischt ist. K. 
Französisches Zusatzpatent Nr. 14044 (zu Patent 
Nr. 427818). Société Françaisedes Tissus Biai sés. Firnis 
für Ballonhüllen, der ein Entweichen von Gas durch die ` 
Hüllen verhindert. Dem Firnis aus Azetylzellulose und Aethantetra- 
chlorid werden inaktinische, in Alkohol gelöste Farbstoffe zugesetzt. 
: K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 49797. Hermann 
Schliszke in Münster (Deutschland). Armierte Pappe 
für industrielle und bautechnischen Zwecke. Das 
Produkt besteht aus einer zwischen Pappteilen eingekapselten, ver- 
stärkenden und dichtenden Einlage aus mehr oder weniger starrem 
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widerstandsfähigem Material, insbesondere Drahtgeflecht mit einge- 
flochtenen ölhaltigen Jutestreifen. R 

Oesterreichisches Patent Nr. 50026. Paul Zürn in 
Kassel. Verfahren zur Herstellung einer abdichtenden 
Deckschicht bei Behältern aus Holz, Metall, Zement oder 
anderem Material für Flüssigkeiten und Gase. Der aus 
Harz oder Pech bestehenden Deckschicht wird Ozokerit, Leinöl, 
Paraffin oder Zeresin einzeln oder zu mehreren zugesetzt und be- 
hufs Beschleunigung der Erstarrung angewendet, während als ge- 
eignete Füllstoffe Korkmehl, Asbestfasern, Schwerspat, Sägespäne 
oder Kokosnußfasern einzeln oder zu mehreren Verwendung finden. 

` K. 
Künstliche Gespinstfasern (Patentklasse 29a und b). 

D. R.-Patent Nr. 238843 vom 2. 12. 1908. H. L. J. Cha- 
vassieu inLyon. Verfahren zur Darstellung von gemisch- 
ten Xanthogenestern der Zellulose und von Eiweiß- 
körpern, deren Lösungen zur Verarbeitung auf Kunst- 
fäden geeignet sind. Die Darstellung dieser Ester kann in der 
Weise erfolgen, daß man zunächst durch Behandeln reiner Eiweiß- 
körper oder solche in gebundener Form enthaltender Stoffe, wie z. B. 
Kasein, mit Alkalien und Schwefelkohlenstoff ein Produkt herstellt, 
welches eine lösliche und gerinnbare Schwefelkohlenstoff-, Eiweiß- 
körper- und Natronverbindung darstellt. Das so entstandene Produkt 
besitzt in vielen Beziehungen eine auffallende Analogie mit der xan- 
thogensauren .Zellulose oder Viskose und mischt sich mit dieser unter 
Bildung von xanthogensaurer Eiweißzellulose. Als Ausgangsstofte 
zur Herstellung dieser Körper verwendet man zweckmäßig reine Ei- 
weißkörper oder auch Fibrin, Kasein, Myosin, Keratin, Woll- und 
Seidenabfälle, tierische Därme bezw. Darmsubstanzen, tierische Haare, 
Horn, Häute, Leder, Pfianzeneiweiß und einige ähnliche Körper. Zur 
Darstellung von Fibrinxanthogenat werden etwa 100 Gewichts- 
teile Fibrin in etwa 1l0°jige Natronlauge kurze Zeit eingetaucht, 
hierauf getrocknet und ausgepreßt. Das Fibrin hält hierbei. die vier- 
bis fünffache Menge der Alkalilauge zurück und geht in Alkalial- 
buminat über, welches nunmehr 30—40 Minuten lang mit 20—30 
Gewichtsteilen Schwefelkohlenstoff behandelt wird und dabei eine 
gelbliche Färbung annimmt. Der Ueberschuß des Schwefelkohlen- 
sto‘fs wird am besten im luftverdünnten Raum entfernt und die 
sich selbst überlassene Masse geht im Verlauf weniger Stunden da- 
durch, daß sie sich in der festgehaltenen Flüssigkeit löst, in eine 
mehr oder minder zähe und in Wasser lösliche Flüssigkeit über. 
Läßt man diese Flüssigkeit längere Zeit stehen, so wird sie zäher 
und in Wasser weniger löslich und verwandelt sich schließlich in 
eine wenig elastische, hornartige Masse. Im flüssigen Zustande ge- 
rinnt das Xanthogenat bei Zusatz verschiedener Salze, "welche, wie 
Ammoniumsulfat, Ammoniumferrocyanid oder andere bekannte Ver- 
bindungen, Albumin in alkalischer Lösung fällen und zum Gerinnen 
bringen. Durch wässrige starke Säuren werden die Eiweißxanthogen- 
ester zersetzt und die Proteinstoffe wieder gebildet. Nach ihrem 
Verhalten können die Produkte als Verbindungen der Proteide 
mit der Xanthogensäure angesprochen werden, welche dadurch 
zustande gekommen sein dürften, daß ein Wasserstoffatom des 
Proteins durch das Radikal-CSsNa ersetzt wurde. Sie lassen sich 
mit der xanthogensauren Zellulose, der Viskose, in jedem Verhältnis 
mischen und bilden xanthogensaure Eiweißzellulose, einen Körper, 
der durch Ammoniumsalze gefällt und durch starke Säuren in Zellu- 
lose und Protein bzw. eine Verbindung beider zerlegt wird. Zur 
Darstellung von Fibrinzellulosexanthogenat werden 60 kg 
Zellulose mit 600 kg einer Natronlauge mit einem Gehalt von 17°Jo 
NaOH behandelt. Man knetet gut durch und läßt die Komponenten 
24 Stunden aufeinander einwiıken; hierauf preßt man, um einen 
Ueberschuß der Natronlauge zu entfernen, so weit ab, bis der Rück- 
stand ein Gewicht von ungefähr 200 kg besitzt, Dieses Gemisch 
läßt man 96 Stunden stehen, behandelt es hierauf mit 30 kg Schwe- 
felkohlenstoff 5 Stunden lang bei einer Temperatur von 12° und 
löst das Reaktionsprodukt in 200 kg 7”Joiger Natronlauge auf. In 
die so erhaltene Viskoselösung gießt man die wie oben dargestellte 
Fibrinlösung in kleinen Mengen unter Umrühren ein, bis die Gesamt- 
fibrinmenge zugegeben ist. Man knetet das Gemisch durch und 
filtriert die so erhaltene Lösung. Ganz ähnlich arbeitet man, wenn 
man an Stelle eines Fibrinxanthogenats Kaseinxanthogenat als 
Ausgangsstoff verwendet. Man kann auch so arbeiten, daß man ein 
Gemisch von Alkalialbuminat und Alkalizellulose mit Schwefelkohlen- 
stoff behandelt. Die Lösungen der gemischten Ester mischen sich 
mit organischen Lösungsmitteln nicht. Organische Säuren, z. B. 
Essigsäure, koagulieren sie schwach, ohne sie zu zersetzen. Dagegen 
sind die Lösungen in Lösungen kaustischer Alkalien, z. B. Natron- 
oder Kalilauge löslich. Die kaustischen Alkalien lösen die Produkte, 
ohne sie zu zersetzen, höchstens tritt die Bildung von Natriumsulfo- 
karbonat ein, wenn ein Ueberschuß von nicht gebundenem Schwefel- 
kohlenstoff in ihnen enthalten war. Die nach dem Verfahren ge- 
wonnenen Lösungen sind zähe und außerordentlich geeignet zur 
Verarbeitung auf künstliche Seide, künstliches Roßhaar, künstliche 
Häute, Gewebe sowie sonstige, aus Zellulose oder ihren Abkömm- 
lingen herstellbaren Produkte. Die Endprodukte sind außerordentlich 
glänzend, sie besitzen eine bedeutende Widerstandsfähigkeit gegen 
Wasser, große Elastizität und hervorragende Festigkeit. Sie sind 
sehr billig herzustellen. S. 

D. R. Patent 239214 vom 19. 6. 1910. Vereinigte Glanz- 
stoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld. Verfahren zur Ver- 
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wertung der Waschflüssigkeiten bei der Fabrikation 
von Zellulosegebilden nach dem Kupferverfahren. Das 
Verfahren entspricht dem des britischen Patentes 27 539/1910, siehe 
Kunststoffe 1. Jahrgang Nr. 14, Seite 276. S.i 
D. R. Patent 239555 vom 10. 12. 1909. Société commerciale 
des crins, Georges Fournier in Lyon. Verfahrem zur Be- 
handlung von Kokosfasern mit Aeztalkalilösung zur Her- 
stellung eines Ersatzes für natürliches Roßhaar. Bekannte 
Verfahren zur Herstellung von künstlichem Roßhaar aus Kokosfasern 
und anderen Pflanzenfasern bezwecken das Entfetten der Fasem, 
indem diese in einer Alaunlösung oder in einer 0,5 prozentigen Na- 
tronlösung bei einer Temperatur von 100° C. behandelt werden. 
Diese Behandlung soll die Fasern befähigen, Farben sowie Lösungen 
von Gummi, Lack oder Leim anzunehmen, mit welchen sie überzogen 
werden sollen, damit sie möglichst das Aussehen von natürlichem 
Roßhaar bekommen, welche Farben und Lösungen jedoch von den 
Fasern nur sehr schwer angenommen würden, wenn diese nicht vor- 
her entfettet wären. Keines dieser bekannten Verfahren hat jedoch 
einen Einfluß auf die Struktur der Fasern erreicht und bezweckt. 
Die behandelten Fasern verließen die genannten Bäder in unver- 
ändertem chemischen und physikalischen Zustande, und das Gewicht 
der Fasern blieb nach dem Trocknen fast das gleiche wie vor der 
Behandlung. Man hat weiter vorgeschlagen, die Kokosfasern in kon- 
zentrierter Aetzalkalilauge bei gewöhnlicher Temperatur 48 Stunden 
lang zu erweichen. Es besteht aber ein großer Unterschied zwischen 
einer so behandelten Kokosfaser und einer Kokosfaser, welche gemäß 
der Erfindung zwar ebenfalls mit starker Aetzalkalilauge, z. B. von 
15 Prozent NaOH, aber unter einem Drucke von l!js Atm. und bei 
einer Temperatur von 110° C. 1'/s bis 2 Stunden lang behandelt 
worden ist. Der so gekochte und entfettete Faserstoff wird dann 
in ein Wasserbad gebracht und dort wiederholt gekämmt, um die 
Fasern von denjenigen äußeren Stoffen zu befreien, welche das Aetz- 
natron auf der Faser während des Kochens erweicht hat. Es bleibt 
somit nur derjenige Teil des Faserstoffs übrig, welcher allein einen 
Roßhaarersatz von guter Beschaffenheit liefern könnte. Die das 
Wasserbad verlassende Kokosfaser ist im getrockneten Zustande ein 
Material, welches zwar 40 bis 50 Prozent des ursprünglichen Ge- 
wichtes verloren, aber die ursprüngliche Widerstandsfähigkeit und 
Elastizität beibehalten hat und sogar in verstärktem Maße besitzt 
und gleichzeitig das Aussehen des natürlichen Roßhaares angenom- 
men hat. Die Weiterbehandlung der Faser zum Zwecke des Färbens 
geschieht in bekannter Weise. S. 
D. R.-Patent 240242 vom 30. V. 1908. Hanauer Kunst- 
seidefabrik G. m. b. H. in Groß-Auheim, Verfahren zur 
Herstellung oxyzellulosearmer Zellulosegebilde aus 
kupfertetraminsulfathaltigen Kupferoxydammoniak- 
zellulaselösungen. Die zur Herstellung vom künstlichem Roß- 
haar und Kunstseide dienenden Kupferoxydammoniakzelluloselösungen 
muß man bei der Herstellung. Aufbewahrung und Weiterverarbeitung 
kühl halten, um unliebsame störende Zersetzungen der Lösungen und 
der darin enthaltenen Zellulose zu verhüten. Es wurde nun festge- 
gestellt, daß diejenigen Kupferoxydammoniakzelluloselösungen, in 
denen sich Kupfertetraminsulfat in gesättigter oder nahezu gesättig- 
ter Lösung befindet, nicht nur ohne Schädigung Erwärmung ver- 
tragen, sondern sogar nach dem Erwärmen bei der Koagulation wert- 
vollere Zelluloseprodukte als ohne Erwärmung liefern; denn die aus 
derartigen, erwärmt gewesenen Zelluloselösungen ausgeschiedenen 
Fäden u. dgl. weisen einen geringeren Gehalt an Oxyzellulose und 
in Verbindung damit höhere Festigkeit auf. Man muß jedoch bei 
der Erwärmung Sorge tragen, daß die Temperatur nicht zu hoch, - 
d. h. nicht über 40 bis 50° steigt, weil sonst wegen zu reichlichen 
Entweichens von Ammoniak eine vorzeitige Abscheidung von Zellu- 
lose eintreten könnte. Zu 100 l einer 20 prozentigen Ammoniaklösung 
werden 2,7 kg Kupfertetraminsulfat, 2,0 kg Kupfer in Form von 
Kupferhydrat und 5 kg Baumwolle gegeben und durch inniges Ver- 
mischen zur Lösung gebracht. Die so hergestellte Zelluloselösung 
wird im geschlossenen Gefäß unter Rühren 4 bis 5 Stunden auf 40 
bis 45° erwärmt. Nach der üblichen Filtration ist sie spinnfertig 
und kann in bekannter Weise zu Fäden verarbeitet werden. S. 
Französisches Patent 429679. J. Bourbon und P. Cassier. 
Verfahren zur Herstellung künstlicher Baumwolle. Das 
Verfahren besteht darin, daß eine Zelluloselösung von geeigneter 
Viskosität in eine Zentrifuge gebracht wird, ähnlich der, wie sie 
zur Herstellung von Fadenzucker angewendet wird. Bei der Dreh- 
ung der Zentrifuge wird die Zellulose in Form äußerst fein gekardeter 
Baumwolle abgeschieden, die im Maße ihrer Entstehung aus dem 
Apparat entfernt wird. . 
Amerikanisches Patent Nr. 1000598. John. B. Hall 
in Philadelphia (Pennsylvanien). Verfahren zur Her- 
stellung eines Fasern enthaltenden Materials. Fein zer- 
teilte Fasern werden mit einer wässerigen, eine öl- oder harzartige 
und eine viskose Substanz enthaltenden Tonemulsion gemischt und 
das Gemisch dann getrocknet. Es entsteht eine formbare, unver- 
brennliche Isoliermasse. 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse 39a und b.) 
D. R.-Patent Nr. 240046 vom 23. 6. 1910. Henry Danzer 
in Paris. Verfahren, um Zelluloidbänder alsBildschicht- 
träger für kinematographische Zwecke geeignet zu 
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machen. Die Zellulosebänder werden zunächst in bekannter Weise 
vorbehandelt, indem sie mehr oder weniger oberflächlich nitriert 
werden. Das Bestreben muß aber dahin gerichtet sein, eine zu 
nachgebende Nitrierung der Zellulose zu verhindern, um die leichte 
Entzündbarkeit herabzusetzen. Vorteilhaft wirkt ein Nitrierbad von 
der Zusammensetzung: 50 g Salpetersänre zu 38° Be., 50 g Schwefel- 
säure zu 66? Be. In dieses Bad, das zweckmäßig eine Temperatur 
von 25° C erhält, wird das Zelluloseband auf einige Minuten einge- 
taucht und dann mit viel Wasser während einer bis zwei Stunden 
ausgewaschen und getrocknet. Das Waschwasser kann auch ein 
wenig alkalisch sein, um jeden Rest von Säure wegzuschaffen. Die 
auf diese Weise behandelten Zellulosebänder erhalten ein glasartiges 
Aussehen uud sind so noch ungeeignet für kinematographische 
Zwecke. Dabei ist auch ihre Widerstandsfähigkeit noch verhältnis- 
mäßig gering infolge des Mangels an Homogenität und Zusammen- 
hang der Teilchen der Nitrozellulose. Um diese Fehler zu beseitigen, 
werden die Nitrierten Bänder mit einem für die Nitrozellulose passen- 
den, energisch wirkenden Lösungsmittel, z. B. mit Azeton, behandelt. 
Unter der Wirkung dieses Lösungsmittels quellen die Bänder auf, 
ohne sich jedoch aufzulösen infolge ihres geringen Gehalts an Stick- 
stoff, doch ist diese Wirkung des Azetons genügend, um eine innige 
Verbindung der bis dahin locker gehaltenen Teilchen hervorzubringen. 
Infolge dieser innigen Verbindung erhalten die Bänder ihre Durch- 
sichtigkeit wieder, wahrend ihre Widerstandsfähigkeit bezw. Undurch- 
dringlickeit ungefähr um das Doppelte vergrößert ist. Die nach dem 
Verfahren behandelten Zellulosebänder besitzen alle für den Ver- 
wendungszweck erforderlichen Eigenschaften und ersetzen den allge- 
mein gebräuchlichen Zelluloidfiln: vollständig, sind aber weit weniger 
leicht entzündbar wie dieser. Auch der Vorteil einer Verbilligung 
der Bildschichtträger ergibt sich aus dem Verfahren. K. 


Britisches Patent Nr. 8318/1911. Dr. Amandus Bar- 
tels in Harburg.a. d.E. Verfahren zur Herstellung von 
Kunsthorn aus Kasein. Kasein wird mit einem Härtungsmittel 
(Hexamethylentetramin) und eventuell Glyzerin gemischt und das Ge- 


misch unter hohem Druck zu einer gleichförmigen Masse geknetet, 


die alsdann in der Hitze und unter hohem Druck geformt wird. K. 


Britisches Patent Nr. 22202/1910. John Thomas Holl 
in London, John Holl in Whitechurch, Alfred Holl in 
Bridgend und James Holl in Pencoed. Herstellung eines 
Zementes oder eines Bindemittels für Leder. Man mischt 
Lederspäne, Gips, gepulverten oder gemahlenen Gummiarabikum, 
Leim oder dergl., Glaspulver oder dergl. und setzt dem Gemisch 
Wasser oder eine andere geeignete Flüssigkeit zu. K. 

Französisches (Zusatz)-Patent Nr. 14241. (Zusatz 
zu Patent Nr. 413809). Henry Pierre Charles Georges 
Debauge. Regenerierung von vulkanisiertem Kautschuk. 
Man nimmt die Entvulkanisierung des Kautschuks mittels Kohlen- 
wasserstoffen oder dergl. in Gegenwart von die Reaktion der Vulkani- 
sation beschleunigenden Körpern wie Zink-, Bleioxyd, Bleisulfid oder 
Bleisuperoxyd, Mangandioxyd, Eisenoxyd oder Oxysulfure bildenden 
Substanzen wie Kupferoxydul vor, K. 

Französisches Patent Nr. 428886. Jakob Kaufmann. 
Verfahren zur Herstellung metallischerInkrustationen 
in Zelluloid-Hartgummi und ähnlichen Massen. Ein 
metallenes Blatt, auf welchem das Dekorationsmotiv mit säurebe- 
ständiger Farbe aufgemalt oder -gedruckt ist, wird auf seiner Unter- 
seite auf die zu inkrustierende Substanz aufgeklebt, dann das Ganze 
in ein das Metall angreifendes Säurebad eingebracht und nach Lösung 


der unbemalten Metallteile werden die zurückgebliebenen Teile in- 


die weiche Masse eingepreßt. K. 
Französisches Patent Nr. 430016. Conway von Girse- 
wald. Verfahren zur Herstellung von Gelatine .Das ge- 
latinehaltige Rohmaterial wird kurze Zeit mit Dampf bei hohem 
Druck behandelt und dann durch Vacuum sehr schnell auf tiefe 
Temperatur gebracht. ' K. 
Französisches Patent Nr. 430035. Leon Louis Theo- 
dore Labbe. Verfahren zur Herstellung unentzünd- 
barer Zelluloidersatzstoffe. Man hombiniert Kasein oder 
Gelatine mit Substanzen, die ihre Widerstandsfähigkeit erhöhen, ihre 
Hygroskopizität aber vermindern, wie Gummilack oder gelatinöse 
Kieselsäure. Eventuell setzt man der Masse noch Glyzerin zu. K. 


Französisches Patent Nr. 430183. Fritz Gössel und 
Arthur Sauer. Herstellung von künstlichem Kautschuk 
aus konzentriertem Sojabohnenöl. Man emulgiert Soja- 
bohnenöl mit Salpetersäure (spez. Gew. 1,14 bis 1,40) und erhitzt die 
Emulsion dann auf 75—1000 C, dann geht die Temperatur infolge 
der Reaktion nach etwa 10 Minuten auf 130°. Es entsteht eine 
schaumige Masse, die mit Wasser gewaschen und dann mit Ammoniak- 
lösung am besten bei 75—150U° behandelt wird. Dann kann das 
Ammoniak durch verdünnte Säuren neutralisiert werden. Die Masse 
wird zwecks Entfernung des Wassers gepreßt und getrocknet. Das 
Sojaöl kann eventuell mit Schwefelchlorid vorbehandelt werden und 
während des Prozesses können Metalle und indifferente Substanzen 
(Sand) zugegen sein. K. 

Französisches Patent Nr. 430232. Elektro-Chemical 
Rubber and Manufacturing Company. Verfahren zum 
Befestigen von Kautschuk auf Metall. Man stellt die be- 
treffenden Gegenstände aus einer Antimon-Kupfer-Zinklegierung her 
oder überzieht die zu behandelnden Gegenstände elektrolytisch mit 
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einer Schicht dieser Legierung, dann bringt man den Kautschuk auf 
und unterwirft ihn schließlich der Vulkanisation. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 49686. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Verfahren zur 
Herstellung dem Kautschuk nahestehender Substanzen. 
Verbindungen vom Typus C 
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DC, bei denen die freien Valenzen teils 
mit Wasserstoff, teils mit Alkylresten abgesättigt sind, (mit Aus- 
nahme des Erythrens, Isoprens und des $-y-Dimethylbutadiens) werden 
mit oder ohne Zusatz von Verdünnungsmitteln oder katalytisch wirken- 
den Substanzen durch Erwärmen polymerisiert. Man erhitzt z. B. 
200 Teile &-a-Dimethylbutadien: CHN o 

CHı/ ' 


CH 


| 
CH 


| 
CH. im Autoklaven 12Stun- 
den lang auf 200° C, dann leitet man Wasserdampf zuletzt im Va- 
kuum so lange durch, bis alle Nebenprodukte entfernt sind. Es 
resultiert eine kautschukähnliche Masse. K. 
Oesterreichisches Patent Nr. 49687. Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co. in Elberfeld. Verfahren zur 
Herstellung einer dem Kautschuk nahestehenden Sub- 
stanz. $-y-Dimethylbutadien der Formel: CH3 


| 
CHı —C 
ae 


CHa wird mit oder 
ohne Zusatz von die Polymerisation befördernden oder als Ver- 
dünnungsmittel wirkenden Substanzen so lange erwärmt, bis das er- 
haltene Polymerisationsprodukt nach Entfernung etwa noch unver- 
änderten Ausgangsmaterials oder dimolekularen Produktes in Alkohol 
unlöslich, in Benzol aber noch löslich ist. K. 

Oesterreichisches Patent Nr. 49983. Dr. Adolf Hof 
in Witten-Ruhr und Anton Pieper in Schmallenberg 
i W. Verfahren zur Herstellung von Formmassen durch 
Bindung von Füllstoffen beliebiger Art mittels harz- 
artiger Bindemittel. Zunächst wird ein Lösungsmittel für die 
Bindemittel angewendet, das geeignet ist, bei längerer, stärkerer 
Erhitzung im Kontakt mit einem harzartigen Körper sich zu 
polymerisieren, d. h. eine Atomumlagerung eintreten zu lassen, die 
es in engste Verwandtschaft mit den harzartigen Körpern bringt. 
Solche Körper sind in erster Linie hochsiedende Kohlenwasserstoffe, 
dann aber harzsaure Salze, die mit der vorhandenen Kieselsäure die 
betreffenden Silikate und polymerisierbares Harz geben. Haben die 
Lösungsmittel ihre Funktion als solche erfüllt, werden sie in der 
Formmasse einer längeren und höheren Temperatur ausgesetzt und 
so höher polymerisiert, so daß in dem fertigen Endprodukt praktisch 
wiederum nur zwei Körper, der Füllstoff und das Bindemittel, ent- 
halten sind, ohne daß damit ein Verlust an Masse bezw. Gewicht 
verbunden ist. K. 

Schweizerisches Patent Nr. 50541. Charles Jean 
Baptiste Paisseau-Feil in Paris. Verfahren zur Her- 
stellung eines Perlmutterüberzuges. Die auf die Gegen- 
stände oder Massen aufzubringende, in der ammoniakalischen Silber- 
schuppentinktur enthaltene Silbersubstanz wird vor dem Aufbringen 
auf bezw. Mischen mit der zu behandelnden Masse weitgehend ent- 
wässert. | K. 

Amerikanisches Patent Nr. 999100. Morland Micholl 
Dessau in London Vorrichtung zum Reinigen von Kaut- 
schuk, Guttapercha, Balata und ähnlichen Stoffen. Bei 
der bekannten Maschine mit in einem mit Wasser gefüllten Troge 
umlaufenden Walzen sind in den seitlichen Wasserkammern, in die 
das Waschwasser abfließt, Rührwerke angeordnet, um das Absetzen 
von Unreinlichkeiten in diesen Kammern uz verhindern. H. 

Amerikanisches Patent Nr. .995783. Cornelius D. 
Garretson in Wilmington (Delaware). Vorrichtung zum 
Aufbringen von Zeichen auf Kautschukschläuche. Um 
das Messen der Kautschukschläuche beim Verkauf unnötig zu machen, 
werden in die Außenschicht Zeichen in regelmäßigen Abständen ein- 
gepreßt, welche die Länge des jeweiligen Stückes ohne weiteres an- 
geben. Die Schlauchpresse, von der die Figur nur das Mundstück 
zeigt, besitzt den üblichen Hohldorn 1, durch den der Schlauch 2 
hindurchtritt. Gleichzeitig mit ihm wird ein Band 3 von der Rolle 4 
zum Mundstück geführt, das in regelmäßigen Abständen Markierungs- 
stücke trägt, die in den Schlauch eingepreßt werden. Hierauf wird 
der Schlauch in bekannter Weise mit Blei nahtlos umpreßt, das aus 
dem Zylinder 5 durch den Kolben 6 in die Kammer 7 gedrückt 
wird, in die der Dorn l hineinragt. Die Matrize 8, welche die 
Kammer 7 nach vorn abschließt, besitzt Kanäle, durch die Kühl- 
wasser auf den Bleimantel geleitet wird. Der mit Blei umpreßte 
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Schlauch wird in der üblichen Weise in Kesseln vulkanisiert, dann 
wird der Bleimantel aufgeschlitzt und entfernt und das Band 3 abge- 
zogen. Diesels besteht entweder aus einem Gewebestreifen, an dem 
kleine Prägep atten befestigt sind, oder die Zeichen sind mit einem 
Stoff auf das Band gedruckt, der bei der Vulkanisationstemperatur 
sich mit dem Kautschuk verbindet und von dem Bande loslöst. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 997047. Morland Micholl 
Dessau inLondon. Vorrichtung zum Reinigen von Kaut- 
schuk, Guttapercha, Balata und ähnlichen Stoffen. Die 
Vorrichtung besitzt die bekannten, mit wellenförmigen Kämmen ver- 
sehenen, in einem mit Wasser gefüllten Troge umlaufenden Quetsch- 
walzen. Um die Wirkung der Walzen zu erhöhen, sind zwischen 
den Kämmen verschiedenartig gestaltete und verschieden hohe Zapfen 
angeordnet. H. 
Amerikanisches Patent Nr. 998474. Morland Micholl 
Dessau in London. Vorrichtung zum Formen von Kaut- 
schuk, Guttapercha und ähnlichen Stoffen. Auf einem 
Tisch 1 ist eine Platte 2 drehbar angeordnet, die eine Anzahl von 
Formhöhlungen 3 besitzt. Oberhalb der Platte befinden sich Form- 
stempel 4, welche in einem Träger 5 geführt sind, durch Federn 6 
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angehoben und durch Kurvenscheiben 7 gesenkt werden können. 
Senkrecht zum Träger 5 ist ein zweiter Träger 7 vorgesehen, der 
ähnliche Stempel 8 zum Auswerfen der gepreßten Formkörper trägt. 
Unterhalb der Stempel 8 sind im Tisch I Bohrungen vorhanden, 
welche mit den Formhöhlungen 3 übereinstimmen. Die für einen 
F:rmkörper erforderliche Kautschukmenge wird in die Höhlungen 3 
der absatzweise rotierenden Platte 2 eingebracht, sobald sie unter 
den Stempeln 4 angelangt ist, gepreßt und nach weiterer Drehung 
der Platte 2 durch die Stempel 8 ausgeworfen. 

Amerikanisches Patent Nr. 998675. Daniell. Chand. 
ler in Ayer (Massachusetts). Verfahren zur Herstel- 
lung von Kämmen. Aus einer Materialplatte werden sämtliche 
Zähne durch eine Anzahl von Sägen, Fräseru usw. gleichzeitig aus- 
geschnitten. Die Kammplatte wird indessen nur soweit gegen die 
Werkzeuge geführt, daß diese lediglich bis zur Mitte der Platte 
schneiden. Hierauf wird die Platte umgedreht und von der anderen 
Seite wieder bis zur Mitte geschnitten. Durch eine entsprechende 
Bewegung der Kammplatte während des Schneidens werden die 
Zähne gleichzeitig abgerundet. Durch diese Arbeitsweise wird das 
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Verziehen der Kammzähne vermieden, das beim gleichzeitigen Aus- 
schneiden aller Zähne häufig eintritt. 
Amerikanisches Patent Nr. 999029. 
John Edward Hitch in Dayton (Ohio). 
Vulkanisierapparat. Der Apparat besteht aus 
einem Dampferzeuger | mit Manometer 2 und 
wird mittels Klemmschrauben mit der entsprechend 
gestalteten Fläche 3 gegen die zu vulkanisierenden 
Gegenstände gepreßt. In ein Gehäuse 4, das sich 
an den Dampferzeuger 1 anschließt, ragen Kam- z 
mern 5 hinein, um eine gute Ausnutzung der 
durch das Gehäuse 4 strömenden Heizgase zu er- 
möglichen. Diese treten oben durch Oeffnungen 6 
heraus. Zur Erhitzung dient eine Lampe, welche 
unten an den Apparat angeschraubt werden kann. 
Sie besteht aus einem Behälter 7, der, mit einem 
porösen Stoff gefüllt, das Brennmaterial, z. B. 
Spiritus oder Gasolin, aufnimmt. Die Verbren- 
nungsluft tritt durch ein zentrales Rohr 8 hin- 
durch zum oberen Ende des Behälters 7, das durch 
ein Drahtsieb abgeschlossen ist. Um die Luftzu- 
fuhr regeln zu können, ist unten auf den Behälter 7 
eine Kapsel 9 aufgeschraubt mit einer Anzahl 
seitlicher Bohrungen 10. Je nach dem, wie weit 
man die Kapsel hochschraubt, sind mehr oder 
weniger Oeffnungen frei. Zum gleichen Zweck 
sind auch im unteren Teil des Apparates Aus- 
sparungen 1l vorgesehen, die je nach der Stellung 
des Behälters 7 mehr oder weniger verdeckt 
sind. Ein Schieber 12 mit einer Oeffnung dient zur Abschwächung 
der Heizung, H. 
Amerikanisches Patent Nr. 999490. Carleton Ellis 
in Larchmont (New York). Zelluloseesterverbindung. 
Man mischt Ester der Zellulose mit Verbindungen des Chlorals 
mit einem hydroxylierten öligen Körper (Rizinusöl) und erhält Sub- 


*stanzen, die zur Herstellung plastischer Massen geeignet sind. K. 


Amerikanisches Patent Nr. 1000/81. Arthur Thomas 
Collier in St. Albans (England). Elastisches Material 
aus Kautschuk oder ähnlichem Stoff. Der Kautschukmasse 
werden gezwirnte Fasern beigemengt, die in kleine Stücke geschnitten 


wurden. Die Masse soll für Radreifen, Treib- oder Förderriemen, 
Sohlen und Absätze, Bälle, Schläuche usw. verwendet werden und 
sehr widerstandsfähig sein. H. 


Papier und Pappen. (Patentklasse 55.) 


D. R.-Patent Nr. 229204 vom 16. Febr. 1908. Dr. Franz 
Düring in Berlin. Verfahren, PapieroderGewebe durch 
Behandlung mit Gelatine oder Leim oder Kasein, Gly- 
zerin und Formaldehyd wasserdicht zu machen. Die 
vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren, mit dessen Hilfe es ge- 
lingt, Papier, Gewebe und andere Faserstoffe oder daraus hergestellte 
Stoffe mittels Gelatine, Leim o. dgl. unter Einwirkung von Formal- 
dehyd so zu verändern, daß sie eine leder-, haut- oder pergament- 
artige Beschaffenheit annehmen und nicht mehr die Sprödigkeit auf- 
weisen, die die bisher in gleicher oder ähnlicher Weise mit Formal- 
dehyd behandelten imprägnierten Papiere oder anderen Faserstoffe 
besitzen. Das Verfahren besteht darin, daß die zu imprägnierenden 
Stoffe zunächst in einem Bade, das sich aus annähernd gleichen 
Teilen Leim, Gelatine, Kasein oder ähnlichen koagulierbaren Sub- 
stanzen einerseits und Glyzerin andererseits zusammensetzt, getränkt 
werden, worauf die imprägnierten Waren nach dem Auspressen und 
eventuell nach einigem Antrocknen durch ein Formaldehydbad oder 
ein ähnlich wirkendes koagulierendes Bad gezogen werden. Hierdurch 
werden die imprägnierten Waren wasserunlöslich und wasserundurch- 
lässig, weisen aber trotzdem eine vorzügliche Geschmeidigkeit auf. 
Es hat sich in manchen Fällen als vorteilhaft herausgestellt, den 
Glyzerinzusatz über die Menge der koagulierbaren Substanz hinaus 
zu erhöhen. Als Beispiele für die Zusammensetzung der Bäder dienen 
folgende Zahlen: 

24 Prozent Glyzerin, 64 Prozent Wasser, 12 Prozent Gelatine; 

15 à m 70 S Š 15 a x 

15 Br = 65 " $ 20 2 y 

Die genannten Prozentverhältnisse können jedoch innerhalb 
gewisser Grenzen schwanken, je nach Art und Eigenschaften der 
zu behandelnden Faserstoffe. So wurden z. B. auch mit folgenden 
Zahlen gute Resultate erhalten: 50 Prozent Glyzerin; 42 Prozent 
Wasser, 8 Prozent Gelatine. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren, Papier oder Gewebe durch 
Behandlung mit Gelatine oder Leim oder Kasein, Glyzerin und For- 
maldehyd wasserdicht zu machen, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Papier oder Gewebe zunächst mit einem Bade aus annähernd gleichen 
Teilen Leim, Gelatine oder Kasein und Glyzerin getränkt und darauf 
mit Formaldehyd behandelt wird. 2. Ausführungsform des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß als Imprägnierungs- 
bad eine aus etwa 8 bis 20 Prozent Gelatine und 15 bis 50 Prozent 
Glyzerin bestehende wässrige Lösung benutzt wird. 


1. Dezember 1911. 


Wirtihaftlihe Rundidau, 


Die Eduard Keffel’schen Wachstuch-, Ledertuch- und Kunst- 
lederfabriken in Tannenbergstal und Kohlmühle wurden mit 3 Mil- 
lionen Mark Grundkapital in eine Aktiengesellschaft umgewandelt. 
Den ersten Aufsichtsrat bilden die Herren: Konmerzienrat Meinel 
und Friedrich Eduard Keffel, die beiden Inhaber der seitherigen 
Firma, ferner Kommerzienrat Weissenberger, Rechtsanwalt Eibes 
und die Bankdirektoren Lange (Vogtländische Kredit-Anstalt) und 
W olf. 

Die Mitteldeutsche Gummiwarenfabrik vorm. Louis Peter 
A.-G. in Frankfurt a. M. hat im Geschäftsjahr 1910/1} einen V er- 
lust von 600000 Mark erlitten. Die Aktien der Gesellschaft 
standen früher auf 375°/v, fielen dann auf 200%, dann allmählich 
auf 140—150°/o und erreichten am 31. Oktober den Stand von 1150/0. 

Oesterreichische Akt.-Ges. für Zelluloidfabrikation. Der 


Verwaltungsrat hat in der am 5. Oktober abgehaltenen Sitzung an 


. Stelle des verstorbenen bisherigen Präsidenten Exz. Adolf Grafen. 


Dubsky und des Herrn Dr. Johann Auspitzer, welcher infolge 
seiner Ernennung zum Direktor des österreichischen Lloyd auf sein 
Verwaltungsratsmandat verzichtete, die Herren Berthold Schick, 
Direktor der Unionbank und Dr. F. J. Mac Garvey, Großindu- 
strieller in Wien, in den Verwaltungsrat kooptiert. — Zum Präsi- 
denten der Gesellschaft wurde der bisherige Vizepräsident, Sektions- 
chef i. P. Dr. Richard Hasenöhrl, zum Vizepräsidenten Herr Dirck- 
tor Berthold Schick gewählt. — Der Bau der.Frabrik in Neuriss- 
hof bei Blumau ist bereits beendigt; auch die maschinelle Einrich- 
tung geht ihrer Vollendung entgegen, so daß noch vor Ende dieses 
Jahres der volle Betrieb des Unternehmens aufgenommen werden 
dürfte. 


Die Gudbrandsdalen’s Kaseinfabrik in Tretten, die mit 
. dänischem Kapital erbaut ist und seit kurzem unter Leitung von 
Direktor Möller ihren Betrieb aufgenommen hat, erbaut ein 


zweites Werk in Stavanger; eine dritte Anlage ist ferner für Aalesund 
geplant. Das in Tretten hergestellte Kasein ist hauptsächlich für 
die Ausfuhr nach Amerika bestimmt. 

Künstliche Seide in Frankreich. Der französische Export in 
künstlicher Seide während des Jahres 1910 belief sich auf mehr 
als das Doppelte als je in den beiden vorhergehenden Jahren, 
nämlich dem Gewichte nach 161,700 kg, gegenüber 78,500, 63,700 kg 
bzw. in 1909 und 1908, während die Aus- und Einfuhr von Geweben 
aus künstlicher Seide bedeutend fiel. — Die europäische Produktion 
in künstlicher Seide, von 24 Fabriken geliefert, beläuft sich auf an- 
nähernd 5.000,000 kg. jährlich, von der ungefähr die Hälfte nach dem 
Chardonnet- oder Kollodion-Prozeß angefertigt wird, welcher zuerst 
ertunden wurde, während ein Drittel durch den Kupferoxydprozeß 
und der übrige Teil durch die Viskose und andere Methoden erzielt 
wird. Von dieser Gesamtmenge erzeugt Frankreich annähernd 
1.700,000 kg. Im Sommer des Jahres 1910 wurde zwischen den vier 
hauptsächlichsten französischen Fabriken, welche künstliche Seide 
durch die Viskose- und Kupferprozesse herstellen, ein ziemlich wich- 
tiser Vert ag geschlossen; es sind dies La Soie Artificielle d’Izieux 
(Loire), welche Gesellschaft sich des Kupferprozesses bedient und 
La Société Francaise de la Soie artificielle in Arques, und 
deren Lizenzbesitzer La Société Ardechoise pour la Fabrica- 
tion de la Soie de Viscose in Vals-les-Bains. Diese mächtige 
Kombination hat sich zur Aufgabe ¥estellt, die Preise unter ihre 
Kontro!le zu bringen, welche in der letzten Zeit auf ein Niveau ge- 
fallen waren, wo beinahe kein kaufmännischer Nutzen mehr blieb, 
während jede dieser Gesellschaften sonst ihre vollständigeste Unabhäng- 
igkeit behält. Die Gruppe der Gesellschaften, welche sich des Char- 
donnet-Prozesses in Besançon und in anderen Städten bedienen, sind 
nicht in die vorher genannte Kombination einbezogen worden, und 
tatsächlich arbeitet die erste Gruppe gegen die letztere. Bis jetzt hat 
man noch keinen Versuch gemacht, die Preise zu erhöhen, aber die Pro- 
duktion wird stetig vermehrt. so daß die Politik der genannten Konı- 
bination nicht darauf gerichtet scheint. die Preise angesichts dieser 
bedeutenden Produktion zu erhöhen. sondern sie nieht unter ein 
gewisses Niveau fallen zu lassen. 

Die Britisch Glanzstoff Manufacturing Comp. Ltd. in Flint 
(North Wales), eine Tochtergesellschaft der Vereinigten Glanz- 
stoff-Fabriken in Elberfeld. hat mit Rücksicht auf die Ein- 
führungsschwierigkeiten und den Preissturz für Kunstseide im abge- 
laufenen Geschäftsjahr nicht mit Nutzen arbeiten können. Die Nach- 
frage nach Kunstseide ist aber (zweifellos angeregt durch die billigen 
Preise) in starkem Steigen. Die englische Gesellschaft hat (durch 
ihr Mutterhaus) neuerdings auch die Viskose-Verfahren erworben, 
wofür z., Zt. die maschinelle Anlage eingerichtet wird. Zur Deckung 
der hieraus entstehenden Kosten werden Obligationen ausgegeben. 
Der Verlust für das Jahr 1910/11 beträgt 3908 £ 

Russische Kautschukfabrik Prowodnik Im Jahre 1908 hat 
die Gesellschaft ihr Kapital erhöht und es wurden damals von der 
Russisch-amerikanischen Gesellschaft Treugolnik 
45000 Aktien der Prowodnik teils gezeichnet teils gekauft. Nun 
soll die Treugolnik diese Aktiven wieder veräußert und deshalb 
auf die zwei Administratoren-Stellen bei der Prowodnik verzichtet 
haben. Die geschärtliche Lage der letzteren Gesellschaft wird als 
günstig bezeichnet, man rechnet wieder mit einer Dividende von 12°/o 
für das laufende Jahr. 
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Rumänien. Der von Viktor F. Stalschhy und Rudolf 
Buchholz in Bukarest zu errichtenden Fabrik für Zelluloid-, 
Galalith- und Kautschukartikel wurde die zollfreie Einfuhr 
der zur ersten Einrichtung. sowie für die nächsten 15 Jahre benötig- 
ten Maschinen etc. gewährt; ferner die zollfreie Einfuhr von jährlich 
30000 kg Zelluloid in Platten, Blättern und Stangen, sowie 
10000 kg Galalith in gleicher Form. — In Rumänien ist großer 
Bedarf an Zelluloid-Kämmen, es werden für über * Millionen 
Mark jährlich aus Frankreich, .. Oesterreich und Italien eingeführt; 
Deutschland ist daran bis jetzt nicht beteiligt. 

American Artificial Silk Manufacturing Co. Die mit einer 
Million Dollars kapitalisierte Gesellschaft hat in Camden (N. J.) Land 
gekauft, um dort eine große Fabrik, deren Baukosten 650000 Dollars 
betragen soll, zu errichten. 


Geieße und Verordnungen. 


Französische Zollerhöhungen bedingt durch Neuregelung 
der Tarabestimmungen. Durch eine auf Grund des Artikels 6 des 
Gesetzes vom 29. März 1910 unterm 27. August 191] erlassene und 
im Journal officiel de la République Française am I. September 1911 
veröffentlichte Verordnung der französischen Regierung sind die in 
den Ziffern 117 bis 122 der Observations préliminaires zum franzö- 
sischen Zolltarif enthaltenen Bestimmungen über die Tara neu ge- 
regelt worden. Bei dieser Neuregelung handelt es sich aber nicht 
etwa nur um Aenderungen formeller Natur, oder um redaktionelle 
Verbesserungen oder um die Berichtigung dieser oder jener Tara- 
sätze, für die sich die gesetzlich zugestandene Tara als zu hoch 
erwiesen hatte, sondern es werden wichtige und einschneidende 
(Grundsätze der alten Tarabestimmungen umgestoßen und durch neue 
Vorschriften ersetzt. Letztere sind aber so abgefaßt, daß sie abge- 
schen von einer Erschwerung der Zollabfertigung selbst auch eine 
nieht unerhebliche Mehrbelastung an Zoll mit sich bringen. 
Auf die wichtigste Aenderung, die auch für uns von großem Interesse 
ist. wollen wir nachstehend näher eingehen. In Frankreich unter- 
liegen alle Waren, die mit mehr als 1U Frank für einen Doppel- 
zentner zollptlichtig sind, der Verzollung nach dem Reingewichte. 
Das Reingewicht ist entweder das wirkliche oder das gesetzliche. 
Das wirkliche oder das tatsächliche Reingewicht ist das Gewicht der 
Ware nach Abnahme aller äußeren und inneren Umschließungen, 
einschließlich der im Innern der Packstücke zum Zusammenlegen, 
Auseinanderhalten oder zur Anordnung der Ware dienenden Gegen- 
stände. Das gesetzliche Reingewicht wird durch Abzug der gesetz- 
lichen Tara vom Rohgewicht ermittelt, das heißt der Tara, die nach 
der Verpackungsart oder der Gattung der Waren im Gesetz oder den 
zugehörigen Ausführungsvorschriften für den Fall vorgesehen ist, 
daß der Zollpflichtige nicht die Zollberechnung nach dem wirklichen 
Reingewicht beantragt. Gingen z. B. in einer großen Holzkiste 
P’appkartons mit demselben Inhalt und von gleicher Gestalt ein, die 
deni Anschein nach annähernd gleiches Gewicht hatten, so konnte 
das Zollamt — sotern es sich um Waren handelte. die mit mehr 
als 10 Frank für einen Doppelzentner zollpflichtig waren — behufs 
Ermittelung des wirklichen Reingewichtes sich darauf beschränken, 
eine bestimmte, von ihm zu diesem Zwecke bezeichnete Anzahl zu 
entleeren. Auch hinsichtlich der Packstücke von ungleichen Ge- 
wichten konnte die wirkliche Tara durch Probeermittelungen fest- 
gestellt werden, wenn eine Nachweisung über das Roh- und Rein- 
gewicht eines jeden einzelnen Packstückes vorgelegt wurde. Das 
Gewicht der im Innern der Packstücke zum Zusammenlegen, Aus- 
einanderhalten und zur Anordnung der Ware dienenden Gegen- 
stände soll heute in der Regel durch Probenermittelungen festgestellt 
werden. Es liegt auf der Hand, daß bei dieser probeweisen Er- 
mittelung des Reingewichtes je nach der Beschaffenheit der Ware 
und der Verpackungsart Taraabzüge bis zu 50°o keine Seltenheit 
bildeten. in vielen Fällen fällt die Verpackung sogar noch schwerer 
ins Gewicht. Diese probeweise Ermittelung des Reinge- 
wichtes ist nun nach den neuen Tarabestimmungen 
nicht mehr zulässig. Am I. Jannuar 1912 treten hier die folgen- 
den Bestimmungen in Kraft. Zwecks Erleichterung der Zollabferti- 
gung können, falls sonst keine Bedenken vorliegen, Umschließungen 
aus Pappe von gewöhnlicher, handelsüblicher Art mit oder ohne 
äußere Papierumhüllung zu demselben Zolle eingelassen werden, wie. 
der Inhalt selbst, falls sie getrennt zu einem höheren Satze zoll- 
plichtig sein würden. Ist der Zoll der Ware höher als der der 
Unischließung. so wird, falls der Deklarant nieht das Gegenteil be- 
antragt, das Gewicht der Umschließung abgezogen. Aber in Anbe- 
tracht der Verschiedenheit bezüglich der Form und des Gewichtes 
der Unischließungen darf die wirkliche Tara nur dann zugestanden 
werden, wenn sie durch eine vollständige Prüfung und 
nicht nur auf Grund von Stichproben ermittelt worden 
ist. Lehnen die Zollpflichtigen das Wiegen der gesamten Um- 
schließungen ab, so beträgt die gesetzliche Tara | Prozent bei Me- 
tallen und Metallwaren, 5 Prozent bei allen anderen Artikeln. einerlei. 
ob letztere noch in Papier oder Zinnfolie eingewickelt sind. In der- 
selben Weise sollen innere und unmittelbare Umschließungen aus 
Papier oder Stanniol behandelt werden. Hier beträgt aber die ge- 
setzliche Tara 0.1 beziehungsweise 0,5 Prozent. Bisher wurde die 
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Zollabfertigung in der Weise vorgenommen. daß z. B. bei der Ein- 
fuhr von 50 Pappkartons mit gleichem Inhalt und von augenschein- 
lich gleicher Größe und Beschaffenheit das Gewicht dieser 50 Papp- 
kartons mit Inhalt festgestellt wurde. Dann wurden 2 Pappkartons 
— oft auch nur einer — vollständig entleert und einschließlich aller 
darin enthaltenen Karten, Rollen, Einlagen, Umhüllungen, Brettchen. 
Pappen usw. verwogen. Das Gewicht dieser 2 Kartons wurde sodann 
mit 25 multipliziert und dieses Gewicht dann von dem zuerst fest- 
gestellten Gesamtgewicht der 50 Pappkartons mit Inhalt abgezogen, 
Auf diese Weise erhielt man das Reingewicht der. Ware. Dieser 
Weg der Ermittelung des Reingewichtes ist in Zukunft nicht mehr 
statthaft. Entweder müssen wir wenden uns wieder unseren 
Beispiel zu — alle 50 Pappkartons vollständig ausgepackt werden 
und wird dann die Ware ohne Verpackung gewogen, oder der Zoll- 
ptlichtige wird mit einer Tara von 5 Prozent abgefunden. Die 
französische Regierung ist natürlich keinen Augenblick darüber im 
Zweifel, daß von der „Vergünstigung*, das Reingewicht der Ware 
durch Verwiegung feststellen zu lassen, nur bei den wenigsten Ein- 
fuhrartikeln Gebrauch gemacht werden kann, da ganz abgesehen von 
der Verzögerung der Zollabfertigung selbst ein vollständiges Aus- 
packen entweder Gefahr für die Waren mit sich bringt oder aber 
von vornherein ganz unmöglich ist, weil die betreffenden Waren ohne 
die handelsübliche Aufmachung gar nicht absatzfähig ist. Der Zweck 
der in Rede stehenden neuen Vorschrift kann also nur der sein, den 
Export nach Frankreich, noch mehr zu belasten, als dies schon durch 
den erst am 1. April v. Jrs. in Kratt getretenen neuen französischen 
Zolltarif der Fall gewesen ist. Ganz besonders hart muß auch noch 
der Umstand empfunden werden, daß das Inkrafttreten einer so ein- 
schneidenden Bestimmung ohne Gewährung einer längeren Ueber- 
gangsirist erfolgen soll. Der Exporteur, der sich verpflichtet hat, 
an seine Abnehmer zollfrei zu liefern. erleidet unter Umständen 
nicht unerhebliche Verluste. J. B. 


Tecdhniihe Notizen, 


Die Prüfung eines Kautschukproduktes durch das Kgl. 
Materialprüfungsamt in Großiichterfelde-W. Auf Seite 352 (Nr. 18 
dieser Zeitschr.) hatten wir ein Referat einer Schrift der Firma 
Fränkel &Runge gebracht; hiezu äußert sich das Königl. M aterial- 
prüfungsamt in seinem diesjährigen Jahresbericht wie folgt: 

„Eine Firma hatte ein Kautschukregenerat zur Prüfung einge- 
sandt mit dem Auftrag, es auf seinen Gehalt an Reinkautschuk, 
anorganischen und organischen Füllstoffen zu untersuchen. soweit 
dies an der Hand der in der Literatur beschriebenen Verfahren an- 
gängig ist. Das Prüfungszeugnis stellte fest, daß sich auf Grund 
der Analvse als Differenz gegen 100 ein Gehalt von 69°. an Stoffen 
ergab, die sich der Löslichkeit nach wie Kautschuk verhalten. Die 
Untersuchung dieser Stoffe in Anisollösung ergab jedoch neben kleinen 


Mengen mincralischer Basen das Vorhandensein von Stoffen, die 
sich wie Säuren weichharzartiger Beschatfenheit verhielten. so daß 
die obengenannten 69°Jo löslicher Stoffe nur etwa zu 40°/o als 


Kautschuk angesprochen wurden, was auch mit der unmittelbaren 
Bestimmung des Kautschuks als Tetrabromid nach Axelrod über- 
einstinnmte. Die Firma erhob gegen diesen Befund Einspruch, und 
behauptete ;0°Jo Kautschuk zur Mischung verwendet zu haben. Sie 
ging hierbei von der Voraussetzung aus, daß die Kautschuksubstanz 
durch die Verfahren bei der Regeneration in keiner Weise chemisch 
verändert wird, und daß Kautschuk und Regenerat ohne weiteres 
identisch seien. Der Einspruch wurde gewissenhaft nachgeprüft, es 
ergab sich aber kein Anlaß an der Richtigkeit des Ergebnisses zu 
zweifeln. Der Firma wurde dies mitgeteilt. Ihr wurde ferner zu- 
gesagt, daß die Richtigkeit ihrer Voraussetzung betreffend Identität 
von Kautschuk und Regenerat nachgeprüft werden könne, wenn sie 
die zur Herstellung der geprüften Mischung verwendeten Roh- 
materialien mit genauen Angaben über die Art ihrer Verarbeitung 
einsende. Die Firma ging auf diesen Vorschlag nicht ein, und entzog 
sich somit der Prüfung ihrer Voraussetzung über die Identität ihres 
Regenerates mit Kautschuk. Nichtdestoweniger fuhr sie aber fort, 
diese Voraussetzung als bewiesene Tatsache zu betrachten, und ließ 
sich sogar dazu hinreißen, auf diesen unlogischen Unterbau die 
Behauptung aufzubauen, daß das Amt für solche Untersuchungen 
nieht die wissenschaftliche Befähigung besitze. Sie brachte schlicß- 
lich diesen Standpunkt in einer Streitschrift zum Ausdruck, die sie in 
alle Welt versendete. Das Amt hat keine Veranlassung, die nutzlose 
Polemik weiter zu führen, da der Zweck, den die Firma mit ihrer 
Streitschrift verfolgte. aus der Einleitung derselben deutlich erhellt, 


und der unbefangene Beurteiler sich hieraus und aus dem in der 
Druckschrift vollständig abgediuckten Briefwechsel zwischen Amt 
und Firma seine Ansicht selbst bilden kann. Das Amt steht den 


Kautschukregeneraten ebenso objektiv gegenüber wie dem 
natürlichen Kautschuk. Der Sache des Regenerates dürfte 


aber mehr als durch solche Streitschriften und mehr als durch die 
oft wiederholte, unbewiesene Behauptung, daß Kautschuk und 


Regenerat identisch seien, durch ınechanische Prüfung und Unter- 
suchungen über die Haltbarkeit der Regeneraterzeugnisse 
genützt werden. Aus Vergleichsversuchen mit Mischungen, die mit 
und ohne Verwendung von Regenerat hergestellt sind, dürfte sich 
zahlenmäßig nachweisen lassen. ob und inwieweit Regenerat den 
natürlichen Kautschuk in Kautschukmischungen vollwertig zu er- 
setzen imstande ist. Das Amt ist gern bereit, an einer solchen 
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mitzuwirken. Bei einem derartigen Vorgehen 
sich sehr bald zeigen, auf welcher Seite der Fehler oder 
Irrtum tatsächlich liegt und cs hätte nicht der bösen Worte bedurft, 
die Voreingenommenheit in die Feder legte, oder Mißmut beim Amt 
erzeugen konnten. wenn hier weniger objektiv gedacht worden wäre. 
Es erscheint nicht kaufmännisch klug. wenn die Firma der objektiven 
Feststeilung des Tatbestandes aus dem Wege geht und statt dessen 


objektiven Feststellung 


die Herabsetzung der Prüfstelle mit Redensarten betreibt. Wo soll 
sich der Abnehmer der Ware noch Rat holen. wenn nicht an un- 
interessierter Stelle. Natürlich können gelegentlich auch bei den 


im Amt ausgeführten Prüfungen Fehler unterlaufen, wenn dies auch 
bei der strengen Kontrolle und dem Zusammenwirken einer ganzen 
Reihe von Beamten nur ausnahmsweise der Fall ist. Werden die 
Fehler als solche erkannt, so wird stets der Fehler freimütig cin- 
geräumt und das ursprüngliche Zeugnis richtiggestellt werden.“ 

Leitsätze zur wirksamen Bekämpfung von Zelluloid-Bränden. 
In den „Mitteilungen der öffentlichen Feuerversicherungs- Anstalten“ 
werden von Blunck (Kiel) auf Grund der Ausführungen von Bank- 
direktor Effenberger in Nr. 2 dieser Zeitschrift folgende „Leit- 
sätze* aufgestellt: 

l. Arbeits- und Lagerräume sollen durch Brandmauern und feuer- 
sichere Decken in möglichst kleine Einzelräume geteilt werden, welche 
jeder mindestens zwei feucısichere Ausgänge besitzen muß, die unmittel- 
bar ins Freie führen. Die Stock werkszahl ist möglichst zu bechränken. 

2. Bei mehrstöckigen Betriebs- und Lagergebäuden müssen die 
unter |l angegebenen Bedingungen erfüllt sein, außerdenı müssen be- 
sondere, von den Betriebs- und lL.agerräumen feuersicher abgetrennte 
Treppenhäuser angelegt werden, welche von jedem untergeteilten 
Arbeits- und Lagerraume aus in sicherer Weise zu erreichen sein 
nıüssen (Einbau von Balkons, Loggien, feuersichere Fenster an den 
vorbeiführenden Treppen usw.). 

3. In Gebäuden, die in verschiedenen Geschossen als Arbeits- und 
l.agerräume dienen sollen, sind die Lagerräume für Zelluloid in die 
obersten Geschosse zu legen, derart, daß über dem letzten Lager- 
raunı sich keine Arbeitsräume mehr befinden. 

4. Bei jedem untergeteilten Raume, in welchem Zelluloid lagert 
oder verarbeitet wird, muß man die Möglichkeit eines Brar.des von 
vornherein annehnien und dafür sorgen, daß Löschvorrichtungen vor- 
harden sird, mit denen man eiren Brand im Entstehen ersticken 
kann. Er muß auch Vorrichtungen dafür habrn, einen Brand, der 
nicht mehr zu ersticken ist, in sich frei entfalten lassen zu können, 
ohne daß dadurch die Nachbarräume gefährdet würden. Besonders 
aber muß für einen solchen Fall ein mögiichst freies Verbrennen des 
Zelluloids (Zutritt von Luft) gestattet sein, um die Ansammlung von 
explosiblen Gasgemischen zu verhindern. 

5. In den Arbeitsräumen istder Vorratan Zelluloid möglichst zu be- 
schränken, besonders das Aufbewahren von verpackten Ze luloidwaren. 
6. Die Lagerräume sollen möglichst kühl gehalten werden. 

7. Für reichliches Löschwasser ist Sorge zu tragen; in größeren 
Betrieben sind Sprinkleranlagen vorzusehen. 

8. Die zuständige Feuerwehr ist mit den Betriebseinrichtungen 
vertraut zu machen, womöglich ist eine ständige Leberwachung durch 
diese ins Auge »u fassen. 

Kobaltsikkative für die Wachstuch-Fabrikation. Bekanntlich 
werden zum Kochen der Firnisse für Wachstuche borsaures 
Mangan (in letzterer Zeit auch niedergeschlagenes harzsaures 
Mangan) in Verbindung mit Bleizucker oder leinölsaurem Blei an- 
gewandt: einige Fabriken -- besonders Ledertuchfabriken — be- 
nützen an Stelle des borsauıen Mangans auch leinölsaures 
Mangan. Diese Sikkative haben sich für gewöhnliche Zwecke gut 
bewährt und werden auch dafür ihren Platz in der Fabrikation von 
dunklen Wachstuchen behalten: sie zeigen jedoch erhebliche Nach- 
teile für die Herstellung von hellen, speziell weißen Wachstuchen. 
denn oft fällt der Blei-Mangan-Firnis so dunkel aus, daß die damit 
abgeriebenen weißen larben gelb oder rotstichig werden, in fast 
allen Fällen unter dem Einfluß des Mangahs nachdunkein und so 
ein allmähliches Braunwerden der weißen Wachstuche bewirken, 
Die Firma Dr. F. Wilhelmi, Fabrik chemischer Produkte in Leipzig- 
Reudnitz, bringt deshalb neuerdings blei- und manganfreie Kobalt- 
präparate in den Handel, welche Firnisse von sehr guter Frocken- 
fähigkeit liefern, die nach etwa l0- I4tägigem Stehen fast wasser- 
hell werden, also kein Beschmutzen weißer Farben verursachen, hart 
und klebfrei auftrocknen und kein Nachgilben oder Röten zur Folge 
haben. Die Firma empfiehlt folgende Präparate: Koresin sein helles. 
selbst in dicken Schichten hlar durchsichtiges Kobaltpräparat. das 
sich im Leinöl bei ca. 120° vo.lständig klar und ohne den geringsten 
Bodensatz auflöst und bei einem Zusatz von 3°o zum Oel einen 
Trockeneffekt in etwa 6 7 Stunden bewirkt: der Firnis, der kurz 
nach der Herstellung zwar vollständig klar, aber etwas dunkel gce- 
färbt ist, hellt bereits nach zwei Tagen beträchtlich auf und wiru 
nach etwa zehntägigem Stehen unter Luftzutritt fast wasserhell): 
Kobalt-Trockner (ein etwas dunklere Firnisse lieferndes Präparat, 
das aber — bei einem Zusatz von 2°ja zum Oele -- letzteres be- 
reits in zirka sechs Stunden trocknen läßt); harzsaures Kobalt. 
niedergeschlagen (das so gute Resultate gibt wie Koresin, aber 
schon bei einem Zusatz von l?jo einen Firnis liefert. der in zirka 
sechs Stunden hart und klebfrei trocknet); leinölsaures Kobalt 
„Spezial“ (ein flüssiges Sikkativ: reines Linoleat, das sich bereits 
in der Kälte klar und absolut satzfrei in Leinöl löst und bei einem 
Zusatz von 5?/o einen Firnis ergibt von zirka 5 Stunden Trockendauer). 
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Ueber Organisation und Statistik in Zelluloidbetrieben. 


Von Ingenieur Eugen Stich in Charlottenburg. (Schluß.) 


Haben die Betriebsabteilungsleiter die Tagesbe- | liefern hat. Die anzufertigenden Posten werden mit 
stellungen erhalten, so ist es ihre Aufgabe, dieselben | einem Zeichen versehen und in ein besonderes Fabri- 
entweder in Arbeit zu geben oder, falls es sich um so- | kationsbuch eingetragen. Ferner werden sämtliche Be- 
fort zu liefernde Lagerware handelt, deren Versand zu | stellungen ihrem Lieferungstermine nach geordnet in 
veranlassen. Sie besprechen den Inhalt des Bestellungs- | ein Terminbuch eingetragen, dessen Seiten nach dem 
buches zu diesem Zweck mit ihrem Lagermeister, der Monatsdatum eingeteilt sind, wie es unten ersichtlich ist. 
die fertige Ware dann versandfähig zur Expedition zu 


Termin-Buch, Abteilung IV. 
B.-Nr | Name 


K . | Bestellt Geliefert | 2. X. 
f A Farbe | Ek Form Dim. Aiii Bemerkungen _ im 


11 102 Holborne Schwarz 300 kg Röhren | 16 X 20 l. Juli 1. Okt. 
Telrphonqual, 

11 180 | (seitner Schwarz Il | 25 Stück | Platten | 2,0 mnı | 15 Sept. | Abbestellt! am 20. IX. | 

11 181 | Lievert Schwarz la | 100 kg 


005 | 15. Sept. | | 1. Okt. 


9 
11295 | Schwarz | Schwarz II | 150 kg | 3 | 0,4 mm | 18. Sept | Eilgut! | 1. Okt. 
| | | | | | | 
ee dl la A lee ed Ele anna nur, 


wahren. Der Auszug für das Fabrikationsbuch aus dem 
Bestellbuch gestaltet sich wie folgt: 


Eine tägliche Durchsicht des Terminbuches wird 
für die Einhaltung der Lieferzeiten sehr nützlich sein 
und den Abteilungsleiter vor vielen Reklamationen be- | 


Le ren m nr eier 


Fabrikations-Buch für Abteilung Ill. 


IE Veen ro TE Er Fe re EEE EEE TEE IE 
Kg \ Liefer- Angefertigt | 
Dat. | Best.-Nr. Name | Farbe | Stück Form | Dim. nn Be Bemerkungen 


25. X. | 12 370 


12 370 
25. a 12 371 | Leberecht 


Mitsui Schildpatt N 500 kg | Platten | 6 mm s ; | 28. X. wie B.-Nr. 9865, 
| Reze pt 211. 


amerik. 15. Nov. 27.X. Rezept 311, halbe 
Büffelhorn Machg. schnell trocknen. 


25. X. | 12380 | Werner |Schildpatt 8| 400, | j | 22mm | 25. Nov. | 28. X. | Rez. a Farbe | 


25. X. | 12391 Müller |Schildpatt 8| 200 „, | Fäden 3 mm | 25. Nov. Rez. 451) anfragen. 


| | | | 


| | | 
26. X. | 12425 |Guntar&Co.|Schildpatt 8! 2000. .| Platten | 2mm | 1.Dez. | 
| | | 


50 „ | n 


462 


Durch die Nebeneinanderstellung vom Liefer- 
termine und Anfertigungstermine hat der Ab- 
teilungsleiter eine Kontrolle für die Trockenzeiten undkann 
dieselben wie bei der dritten horizontalen Spalte, wenn 
es notwendig ist, abkürzen. Im übrigen gibt ihm eine 
Durchsicht der senkrechten 9ten Spalte sofort die Ueber- 
sicht über die noch anzufertigenden Positionen. Etwaige 
Aenderungen durch das Zusatzbuch müssen natürlich 
unter der Rubrik „Bemerkung“ auch in das Fabri- 
kationsbuch eingetragen werden. 


Das Ausschreiben des Termin- und Fabrikations- 
buches geschieht durch die Expedition, da die Abtei- 
lungsleiter persönlich mit Schreibarbeiten möglichst 
wenig belastet sein dürfen. Die Rubrik des Fabrikations- 
buches „angefertigt am“ und „Bemerkg.“ bleibt dabei frei. 


Aus dem Fabrikationsbuch erteilt der Abteilungs- 
leiter die täglichen Aufträge der Werkstatt. — Der be- 
treffende Walzensaal erhält ein gesondertes Auftrags- 
buch, ebenso die Mlaterialienausgabe. Beide Bücher 
schreibt der Abteilungsleiter selbst aus und bespricht 
sie mit den betreffenden Meistern. 


Arbeitsbuch für Walzensaal Ill. 


Dat. 'B.-Nr.| Pos. x Za M| Farbe | Farbe Dim. sr ra en 
28. X.' 12370 4 ‚ Schildpatt 4|6 mm TER 


28. ng 


28. X.| 12391 | u 14 


Schildpatt 8 Ä 


ie} 


| 
28. X. 12395, IV Sr Horn | | 
| 


Der Walzensaal erhält dann 
der lfd. Positionsnummer, welche mit dem Datum ver- 
sehen wird, vom Knetsaal direkt ausgeliefert, während 
die Materialangabe auf Grund eines besondern Bestell- 
buches an den Knetsaal die betreffenden Rohstoffe zu 
liefern hat. 


das Material unter 


Da das Färben in den Walzensälen geschieht, be- 
stellt der betreffende Walzenmeister die Farbe beim 
Laboratoriumsmeister wie folgt: 


Farbenbuch, Walzensaal I. 


Dat. $ Farbe E Für: n und | Kontrol- Erhalten 
a ” orm liertv on Er 
28. X. | I | Schildpatt 4 er [+ Biocke [6 mm Ph 4 Blöcke | ú mm Pl.| Sauer, Weiß, 
Farbenmeister Walzenmsister 
28. vn] „ EI ai, Fran ; e ; 


28. X.) n| Schildpatt 8 | 4504 „ 122 no» n n 
28. X. IV i Horn |320 100 kg Röhren F | i 
| = | | 


Die Rezepte sind so ausgeschrieben, daß sowohl 
die Farbe für den ganzen Block, als auch diejenige für 
10 kg bestimmt ist. Fin Proberezept mag wie folgt als 
Muster dienen: 
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Rezeptur. 


Schildpatt Nr. 4 Rezept Nr. 211. 
Datum 
I. Febr. 1909 
(1,80 2) 


50 kg Naturkampfer a, l_ i 
170 kg Nitrozellulose a, spritfeucht f” 220 kg 


170 kg für H.-Blond mit 1,25 gr. GelbNr.3; 10 kg mit 0,07325 gr. 


Zelluloid, frisch. 


50 kg für Dunkelbraun mit 10 kg 
‚mit 
Viol. bleu. 35 gr 7 gr 
Chrvsoidine 18. 3.6 y 
Viol. rouge 2.3, 0,5 „ alles im6mm[] 
Vesuvine 30 „ 6 „ 
Verdure 2 100 „ 20 


Kontroll. Dr. A. 


Das daraus für das Farbenlaboratorium und den 
Walzensaal einzeln herausgeschriebene Rezept hat fol- 
gende Form: 


5.11. 09 


-—— y 
Kontroll. 


Rezept Nr. 211, Schildpatt 4. 
Laboratorium. 

Farbe Be: Braun | De HBiond al 
Viol. EEE 35 g u. Gelb 3 | 1.25 gr |0,07325gr 
Chrysoidine | 18: 9 | 3,6 „ | | 
Viol. rouge 295 | 0,5, | | | E 

| 


Rezept Nr. 211, S. 4. Walzensaal. 5.11.09 


H.-Blond 170 kg 


Dkl.-Braun 50 = Ganzer Block 


Die Zelluloidmasse erhält 6 mm Dicke und wird in 
6 mm [} zerschnitten, dann gut gemischt in die 
Presse gebracht. 


Kontroll. 
Ing. B. W. 


Die Teilung des Rezeptes hat den Zweck, dasselbe 
besser geheim zu halten. Es ist vorteilhaft, wenn die 
Rezeptur und die Herstellung neuer Muster in einer 
Hand, in derjenigen des Laboratoriumchemikers liegt. 
Eine längere Uebung im Zusammenstellen der Farben 
für eine bestimmte Nüance sowie in der Herstellung 
der Musterung setzt die Kosten für die vielen Proben 
wesentlich herab. Der Abteilungsleiter hat später bei 
der Großfabrikation allerdings darauf zu sehen, daß die 
Arbeitskosten für ein Muster den Normalbetrag nicht 
überschreiten. Es muß hier Laboratorium und Fabrika- 
tionssaal Hand in Hand arbeiten. 

Die Materialienausgabe gibt die bestellten Roh- 
materialien an den Knetsaal ab, wobei durch einen 
Laufzettel der Walzensaal und die Pos.- sowie Best.-Nr., 
für welche die Knetung bestimmt ist, angegeben werden. 
Das Datum ist hiebei nicht zu vergessen. 

Das Mlaterialienbestellbuch wird durch die be- 
treffenden Abteilungsleiter ausgefüllt, deren Unterschrift 
allein eine Ausgabe von Materialien gestattet. 
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Materialienbestellbuch für Walzensaal Nr. 3. 
K | K Lit Lit | Bestell 
: -Nr. S. R Qual. KR. & ARa es Qual. u Spir OL. Rie. AE D dach E 
| 680 N | 200 u I = | | | | | | B. W. 
| | a25 |r | 1m% |1) | | | | 0. 
| | — | | o] B | 85 [G6 H.1| 20 | | NEE 
25. X. | 12380 | V | 300, lb | 88 | u, | 30 j s.r jo 75 | | | 
25. X. | 1239 | v | s9 yw] s |n] | I 
„X. | 12395 | vi | 190 | u | #5 j| u | | | | 2'/a | Röhrenpreßsaal | 
Or BE TE Sa | nn 
| | 


| 


| 


Es hat somit der Abteilungsleiter für jeden Wal- 
zensaal nur 2 Bücher in kurzen Zahlen einzuschreiben, 
was nicht viel Zeit in Anspruch nehmen dürfte. Die 
Fabrikation läuft nun bis zum Schneidesaal selbsttätig 
weiter, die Blöcke erhalten einen autgeklebten L.autzettel, 
auf welchem das Datum, die Bestellnummer, die Posi- 
tion, der Walzensaal und der Verwendungszweck — 
für Platten oder_Stäbe mit der Dimension vermerkt 
sind. Die Laufzettel werden vom Meister des Walzen- 
saales ausgefüllt. 

Die Schneidesäle erhalten Kopien der Bestellungs- 
bücher der einzelnen Abteilungen mit zwei offenen 
Rubriken, in welche sie den nalen und cet- 
waige Bemerkungen einzutragen haben. 

Die geschnittene oder in Röhren gepreßte Ware 
geht an die Trockenapparate, die darüber zu quittieren 
haben, wieviel Stück oder kg Platten, Stäbe oder 
Röhren sie erhalten haben. Ferner führt jeder Trocken- 
apparat eine Temperaturkontrolle. 


— Beer ee ne an a Eger 


ro ensnara: I. 


Dat. der | Best.- Kg A | | Dat. der! Be- 
sinstellg.| Nr. n: mürbe | om | iny Ausstellg. ! merk g. 
HERE S EN RER | > 
l. z 11500 so St.| Schwarz | Pla ai 3 mm A 25. N. | 
1. X. nn 200kg! Rot 7 | P l o, 1D. X. 
i 


0 


20 


5. X. 5X. [191 50 kg Schildpatij Fäden 2, |: 11911 l: 50 kg Schildpat Fäden] ei m 


nm 


Die Temperaturkontrolle ist öf.ers genauer auszu- 
“führen und zwar mittels Maximum- und Minimum-Ther- 
mometern, die an geeigneter Stelle im Trockenapparat 
anzubringen sind. Die gewöhnliche Kontrolle kann 
entweder durch einen Thermometer mit verlängertem, 
in den Apparat hereinragenden Schenkel oder auch 
durch ein Thermoelement geschehen, das etwa 
Mitte des Apparates angebracht wird. 

Die täglichen und nächtlichen Ablesungen werden 
dann mehrere Male notiert und können graphisch ver- 
wertet werden, falls man nicht überhaupt die Temperatur- 
schwankungen durch ein Registrierthermometer auf- 
zeichnen läßt. 

Es sei hier noch die Beschreibung der Organisation 
des Knetsaales und der Pressäle nachgeholt. 

Der Knetaal erhält, wie bereits erwähnt worden 
ist, die Rohmäterialien durch Laufzettel von der Ma- 
terialienausgabe. Er hat über den Empfang nur zu 
quittieren. Es ist jedoch für den Betriebsleiter von 
Interesse, die Knetzeiten zu kontrollieren. Zu diesem 
Zwecke werden die Knetmaschinen numeriert und jede 


ın der. 


Eintragungen zu machen sind, wie es das untenstehende 


"Schema zeigt. 


erhält ein Arbeitsbuch, in welches verschiedene wichtigere | 


Knetmaschinel. 


| Knetır.' = Liter] Liter Zen der Zeitder Be- 
Jat. . DUN Ce = 
Dat. B-Nr. i kg nel 2 [Spir R sr ‚Al: N ul lin: merkung. 


8,45 | 


Masch. eine 
i Reparatur ge- 


u . 
| | i | 
JE E en a a EE EES 
l 
# ill py r ' 
`a à [3 e 
1 


meidet 
| f 
6.'° | 10,15 | Masse zeigte 


Irıaıt) 


PORE 


Knoten. 


Eine Temperaturkontrolle kann stattfinden, jedoch 
muß besonders bei der Abfallkneterei die Temperatur 
variiert werden, da die Abfälle, welche ja sehr ver- 


schieden zusammengesetzt sind, sich auch verschieden 
verhalten. Ein erfahrener Meister ist für den Knetsaal 


durchaus notwendig. Auch muß man demselben etwas 
Freiheit im Gebrauch des Spirituszusatzes überlassen. 
Bei frischen und weichen Abfällen wird er, wenn er ge- 
wissenhaft arbeitet, Spiritus sparen, während alle harte 
Abfälle eine größere Menge gebrauchen. Extra ver- 
langter Spiritus wird dann besonders zu buchen sein. 
Die entstandenen Abfälle und deren Vermerkung sollen 
in einem besonderen Abschnitt — Abfallstatistik — be- 
sprochen werden. 

Zu den Preßsälen gehören die Blockpreßsäle und 
der Reinigungspreßsaal. Bei den ersteren ist ein ge- 
naues Einhalten der Presszeiten durchaus notwendig, 
weil die Zelluloidblöcke bei zu kurzer Einwirkungsdauer 
von Druck und Temperatur nicht verbinden, bei zu 
Janger Einwirkungsdauer dagegen Farbschwankungen 
eintreten können, die den Block für eine weitere Ver- 
wendung unbrauchbar machen. Es ist also auch hier 
eine scharfe Kontrolle notwendig, die sich außer auf 
die Zeit auch auf den Druck und die Temperatur aus- 
zudehnen hat. Die Kontrolle des Druckes findet vor- 
teilhaft durch ein registrierendes Manometer statt, für 
die Temperaturkontrolle und die Zeitkontrolle ist ein 
intelligenterer Arbeiter anzustellen, der die einzelnen 
Pressen zu beobachten hat und neben dem Pressemeister 
eine selbständige Stellung einnimmt. Es macht sich 
diese Sonderausgabe durchaus bezahlt, wenn man 
berücksichtigt, daß 3- 4 verdorbene Blöcke einen Scha- 
den von 1000 Mark verursachen können. 


Auch hier werden die einzelnen Maschinen 
nummeriert und jede erhält ihr Arbeitsbuch, welches ın 
ähnlicher Weise, wie dasjenige für die Knetmaschine 
zu führen ist. 
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Dasselbe Kontrollsystem ist auch in den Schneide- ' ersetzen. Intelligente Meister und Walzenarbeiter sind 
sälen eimzutühren, jede Maschine erhält das mit ihrer ` immer in der Lage, kleine Verbesserungen der Fabrika- 
Nummer bezeichnete Arbeitsbuch, in welches die Be- tionsmetode aufzufinden. 
stellnummer des jeweilig geschnittenen Blockes, die Durch den Akkord ist die Kontrolle in dem Ge- 
Anzahl der guten Platten, sowie diejenige der schlechten ' rademach- und Putzsaal ohne weiteres gegeben, die 
Platten und das Gesicht des Abtalles, welches jeder | Festsetzung derselben hat der Abteilungsleiter zu treffen. 

lock ergeben hat, einzutragen sind. Auch ist eine | Die sreputzte Ware kommt vorerst in den Sortier- 
Rubrik tür die Starkeköntrolle der Platten treizulassen, ı saal, in welchem sie nochmals auf Aussehen und be- 
welche besonders wichtig ist und entweder durch sonders auf Stärke zu prüfen ist. Auch dieser Saal 
direkte Messung oder durch Abwiegen zu erfolgen hat. | läßt sich so organisieren, dab das Akkordlohnsvstem 
Letztere Metode ist die genauere. Ferner sind die | eingeführt werden kann. Eine Gruppe der Arbeiter 
Zeit und der (rund eventueller Reparaturen der Schneide- | sortiert die Röhren, eine zweite die Stäbe und die dritte 
maschine in das Arbeitsbuch einzutragen. Eine beson- ; die Platten. Jede Gruppe hat ihren Aufseher, dem 
dere Kontrolle der Kühlhalle, in welcher die Blöcke vor der Saalmeister übergeordnet ist. 

dem Schneiden mit Wasser gekühlt werden, erübrigt | Nach vollzogener Sortierung haben die Lager- 
sich, da sie nur eine Durchgangsstation ist, in welcher | meister die mit einem Laufzettel versehene Ware zu 
die Blöcke keiner äußeren Veränderung unterliegen. | übernehmen und sie nach dem Orte ihrer Bestimmung, 

Aus den bereits erwähnten ’Irockenapparaten | entweder nach der Expedition zum Versand oder nach 
gehen die Platten, Röhren und Stäbe nach dem Gerade- | dem Lagerraum zu überführen. Ware, die eine polierte 
mache-Raum, in welchem sie in heißem Wasser er- | oder besonders gemusterte Obertläche erhält, geht aus 
weicht und dann gerade gerichtet werden. Hier und | dem Sortiersaal nach dem Blankpreßsaal und wird dann, 
im Putzraum hat der Betriebsleiter die Akkordarbeit | bevor sie zum Versand kommt, einer Nachsortierung 
einzuführen, da die Arbeitszeit nunmehr lediglich von | unterzogen, welche wiederum durch eine besondere 
der Geschicklichkeit und dem Fleibe des Arbeiters ab- | Arbeitergruppe im Sortierraum geschieht. Die einzelnen 
hängig ist, während sie in den anderen Fabrikations- | Blank- und Musterpressen, sowie die Musterpresswalzen 
sälen durch den Fabrikationsprozeß, der eine bestimmte | sind ebenfalls numeriert und erhalten je ein Arbeits- 
Dauer ertordert, festgelegt ist. Immerhin ist es trotz- | buch. Die Polier- und Musterbleche unterstehen ent- 
dem möglich, die Akkordarbeit auch dort einzuführen. | weder der Kontrolle der Vernicklerei oder es wird die- 
Wird die Leistungsfähigkeit auch nicht über ein be- | selbe durch einen besonderen Meister übernommen, der 
stimmtes Mab hinausgehen können, so werden dem | für einen genügenden Vorrat von gut polierten und 
von den Arbeitern nur zu gerne versuchten Ueber- | rein abgeputzten Blechen zu sorgen hat, Ja die Polier- 
stundenmißbrauch allerhand Riegel vorgeschoben. Auch | bleche in günstigem Falle ohne gründliche Reinigung 
gibt das Akkordlohnsystem sowohl dem Betriebsleiter, | nur zweimal gebraucht werden können, bezw. gebraucht 
als auch den Arbeitern einen gewissen Anreiz, Ab- werden dürfen, wenn man Wert auf eine tadellos 
kürzungen der Fabrikationszeit zu suchen, ein Anreiz, | polierte Obertläche legen will. Die Temperaturmessung 
der dem Zeitlohnsystem vollkommen abgeht. Besonders | der Preßplatten der Blankpressen geschieht durch elektr. 
in den Ilauptfabrikationssälen, in den Walzensälen ist | Widerstandsthermometer, jede Preßplatte besitzt dafür 
der Versuch sehr lohnend, das Zeitlohnsystem entweder | einen Anschluß. 
durch den Akkord oder durch den Prämienlohn zu 


Blankpresse H 


Bae 10195 | 140 


i | Preßzeit Temp. der 
Dat B.-N Anzahl “arl Jimens. | 
a | 1 Anzah 4 Farbe BS Dimens Volldruck Probot 
I.X | 10 189 | 70) feansparent | 0,15 mm 10 Min. 90° Cels. | 20 Min. 
ne — 5 un Ei _—— 
l. X.] 10189 | 70 | 2 r Ei = n » 
E = er a on l 


elektrischen Thermometer werden in bestimmten Zeit- | am besten dem Sortiersaal angegliedert; soll von ihm 
räumen einer Kontrollprüfung unterzogen. Von Wert | jedoch räumlich getrennt sein und einen eigenen Meister 
ist die Aufstellung einer besonderen Probepresse, in | erhalten. Nur durch eine weitgehende Arbeitsteilung 
welcher einzelne Platten einer Musterung zuerst auf ihre | wird der Betriebsleiter in die Lage versetzt, den hohen 
Politurfähigrkeit unterzogen werden, da es öfters vor- | Anforderungen, welche die Konsumenten an die Ge- 
kommt, daß das Material keine reine Politur annimmt. | nauigkeit der Dimensionen und Formate stellen, gerecht 
Man kann durch die Probepresse in diesem Falle viel | zu werden. Und nur diese Arbeitsteilung ermöglicht 
Zeit, also Arbeitslohn ersparen. ihm, ohne besonders teure uud besonders vorgebildete 

Die sortierte polierte oder auch unpolierte Ware, | Kräfte verwenden zu müssen, trotzdem größere Äntor- 
welche zum Versand kommt, wird, besonders wo es sich | derungen an dieselben zu stellen, Die Anlieferung der 
um dünnere Platten handelt, genau auf das von den versandfertigen Ware durch die Lagermeister geschieht 
Kunden verlangte Format oder bei Röhren und Stäben | durch einen Lieferungschein, auf welchem unter anderen 
aut die verlangte Länge zugeschnitten. Dickere Platten | als wichtigere Punkte, das Datum der Anlieferung, 


(Juecksilberthermometer sind zu zerbrechlich, die | einer Kantenhobelmaschine. Dieser Zuschneidesaal wird 
erhalten die eventuell verlangte Kantenbearbeitung auf welches mit dem Datum der Liefertermine zusammen- 
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fällt, der Liefertermin, die Bestellungsnummer, das Be- | dition kontrolliert und die Richtigkeit der angegebenen 
stellungsgewicht, wo es angängig ist die Stückzahl und | Zahl bescheinigt. Dann gelangt der Lieferungsschein 
etwaige Sonderbemerkungen über die Qualität der Ware | zum Abteilungsleiter, der mit seiner Unterschrift den 
oder ungenaue Dimensionierung zu vermerken sind. | Versand zu betätigen hat. Ein derartiger Lieferungs- 
Das (sewicht oder die Stückzahl wird von der Expe- | schein hat folgende Form. 


Dat. 3. Nov. Lieferungs-Schein, Abt. IH 

1:2 | Stück od. : Geliefert. Für - Export 
b . B-Nr. Name Farbe Form Dim. Gewicht | Stück od.) —- Bemerkungen Abtlgsleiter. 
Termin | | | d. ‚Bestellg | | Gewicht Schneidetermin ee 5 gsleiter 
I. Dez. Den. | 12 370 Mitsui | 8.4 | Platten 6 mm | 500 kg | 507 | 29. X. | 2». NL | 72 Platten | Dim | B. W. 

im. 
ae ae D ——— m 

E Dez 12 270 7 | S. 4 | vi 4 mm 250 kg | 252 | 29. X. 28. XII. | 52 Platten gut 


Pk 


IE BEE DER SOE 
EEE EEE 


leicht einrichten läßt. Die Fächer laufen in senkrecht 
stehenden Zahnstangen und können durch eine Fest- 
stellvorrichtung in der. gewünschten Lage festgehalten 
werden. Man vermeidet dadurch, daß der’Lagermeister 
aus Platzmangel mehrere Dimensionen oder mehrere 
Farben durcheinander in ein Fach bringt. Jedes Fach 
erhält dann noch an der Vorderkante ein leicht auswech- 
selbares Schild, auf welchem die Farbe und der Vorrat, 
sowie die Dimensionen verzeichnet werden. Das Lager- 
verzeichnis muß so eingerichtet werden, daß es ermög- 
licht ist, die einzelnen Farben schnell Aufzulinden und 


Für jede Bestellung ist ein besonderer ‚Lieferungs- 
schein abzugeben; hat ein Kunde unter einer Bestel- 
lungsnummer Platten, Röhren und Stäbe bestellt, so 
gehen dieselben unter getrennten Lieferungsscheinen 
nach der Expedition, da die Lager ebenfalls getrennt 
sind. 

Die Warey welche auf die Lager gesetzt wird, ist 
genau zu verbuchen. Das Lager insbesonders verlangt 
eine gute Organisation. Nicht nur das Lagerverzeichnis 
ist ordnungsgemäß zu führen, sondern der Abteilungs- 
leiter soll im Lager mit einem Blick übersehen können, 
was er vorrätig hat. Er wird aber die Vorratsfächer | den täglichen Wechsel einzutragen. Man wird das 
nach Farben und nach Dimensionen zu ordnen haben, | Verzeichnis deshalb nicht in Form eines Buches führen, 
bei Röhren, nach den AußenJimensionen. Besondere | sondern jede Farbe erhält ihre eigene Tafel aus Blech 
Schwierigkeiten ergeben sich beim Lager für diverse, | mit überklebtem Papier oder fester Pappe. Ist sie aus- 
den sogenannten bunten Farben. Wenn von den meh- | gefüllt, tritt eine Ersatztafel an ihre Stelle. Die Tafeln 
reren hundert Nummern auch nicht alle vorrätig. auf | werden in ein Fach eingestellt, bei welchem die Farben- 
Lager sind, so erfordern die vorrätigen Farben und | bezeichnungen leicht sichtbar angeordnet sind. Ab- 
die dazu gehörigen Dimensionen doch eine sehr große | gehende Quantitäten werden ausgestrichen und der Rest 
Anzahl von Fächern. Ein Ilaupterfordernis ist dabei, | von neuem aufgeschrieben. 
daß die Fächer in der Ilöhe verstellbar sind, was sich 


Lagertafel, Lager I Hell- Blau. 
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Es ist dem Abteilungsleiter nunmehr leicht, sich | zu geschehen hat. Betriebsabfäłle ergeben sich aus: 


durch Stichproben von der richtigen Lagerbuchführung dem Knetsaal ‘9 Alle diese Abfälle werden 
zu überzeugen; auch wird er, wenn das Lager richtig | dem Röhrenpreß- od. Schlauchsaal u 
und übersichtlich angeordnet ist, sich von dem jewei- | den Walzensälen verwögen und zu, Lasten 
ligen Stand desselben durch eine tägliche kurze Inspek- | den Blockpreßsälen des betreff. Saales ver- 
tion bequem informieren können. den Schneidesälen bucht. Entweder werden 
In vollkommen ähnlicher Weise ist das Lagerver- | den Trockenapparaten Se danı Soon, UWE 

` ; dieses möglich ist, dem 

zeichnis der Abfallager zu führen. Man hat dabei nur | der Gerademacherei Kuetsaälanscheferzoder 
gekaufte, aus den Zelluloidverarbeitenden Fabriken her- | dem Sortierraum sie werden in das Betriebs- 
rührende und eigene Betriebsabfälle auseinanderzuhalten. | dem Blockpreßsaal od. Poliersaal ) abfall-Lager überführt. 
Die Abfälle aus dem Betriebe erfordern eine sehr ge- Das Abfallbuch für einen Saal besteht aus zwölf 


naue Kontrolle, sind sie doch ein Maßstab für die Güte | Blättern, für jeden Monat gilt ein Blatt. Die EKinrich- 
des Betriebes. Sie werden daher für jeden Saal genau | tung desselben ist die folgende: 
gebucht, was in dem „Sortierraum für Betriebsabfälle“ l 
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Datum | DE Abfall in Farben und Kg. So rag, | kanistre 

Mo. 30. x. | !2 >; un ler: sewr nn z Srü Re Sa. 184 kg Meister B. 
| | | I I FS p 
Mi. 1. XI | | 310 kg p a.i 
Do. 2. X1 IEN | | | > o 
esa u u u HERRER 
u Sa. 1340 kg | 
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Am Schluß wird dann die Monatssumme addiert. 

In den Lagern für gekaufte und in denjenigen für 
Betriebsabfälle ist der Zugang und Abgang der Abfälle 
zu kontrollieren und ebenso die Wochen- und Monats- 
summe in kg für die sortierten Farben zu bestimmen. 


Es kämen pro sortierte Farbe und Jahr somit vier 
Blätter zur Verwendung. Hat die Abteilung auch etwa 
100 sortierte Farben, so bleibt das Abfallbuch trotzdem 
in handlichen Grenzen. Der Abteilungsleiter hat dafür 
Sorge zu tragen, daß sein Abfallager nicht über eine 
gewisse Normalgrenze wächst, bedeutet dasselbe doch 
ein totes Kapital, welches keine Zinsen trägt. Ein Vor- 
rat, welcher ohne Zufuhr gestattet, einen Monat lang 
mit dem üblichen Zusatz von Abfällen zu arbeiten, dürfte 
nicht überschritten werden. Der Einkauf muß so orga- 
nisiert sein, daß er imstande ist, die normale Zufuhr 
nk im Gange zu halten. Dafür geben das Abfall- 
lagerbuch der gekauften und dasjenige der Betriebsab- 
fälle die Unterlagen. Die Bewertung der Abfälle 
geschieht erstens nach ihrer Qualität, zweitens nach 
ihrer Reinheit. Stark verschmutzte eventuell mit 
Metall-Gummiteilen und andern Fremdstoffen versetzte 
Abfälle, die einer besonders sorgfältigen und deshalb 
teuren Aussortierung und Reinigung bedürfen, sind unter 
die zweite Qualität zu rechnen. Ein besonders einge- 
arbeiteter Sortiermeister hat deshalb den Sortiersaal für 
gekaufte Abfälle zu beaufsichtigen und die einlaufende 
Ware genau zu sichten und sortieren zu lassen. Das 
Resultat der Sortierung geht sofort mit dem Kontroll- 
zeichen des Abteilungsvorstehers versehen zur Expedi- 
tion, die es dem Kinkaufsbureau zu übermitteln hat. 
Unsortierte Ware darf nicht in das Abfallager überführt 
werden. 

Die Expedition ist die Zentrale für alle Ein- 
gänge und Ausgänge des ganzen Betriebes, soweit 
sie fabrikatorischer Natur sind. Es werden in ihr 
alle Eingänge von Rohmaterialien, die zur Fabrikation 
benützt werden, verbucht, wie die Eingänge von 
Nitrozellulose, Spiritus, Kampfer und dessen Ersatz- 
stoffe, Oel, Abfälle, Farben, Chemikalien für das Labo- 
ratorium usw. Dann hat sie die Auftragsbücherei zu 
führen und deren Auszüge den verschiedenen Stellen 
des Betriebes, vom Betriebsleiter bis zum Meister zu 
übermitteln. Weiterhin überträgt sie die Statistik der 
3etriebsabfälle in ein Sammelbuch und hat ebenso die 
ihr von den Abteilungsleitern wöchentlich zusammenge- 
stellten graphischen Darstellungen über den Betrieb zu 
kopieren und dem Betriebsleiter zu übermitteln. Zuletzt 


É 


hat sie sämtliche Warenausgänge zu verbuchen und die- 
selben täglich dem kaufmännischen Hauptbureau be- 
kannt zu geben. Der Packraum ist ebenfalls dem Vor- 
steher der Expedition zu unterstellen. Die Expedi- 
tion zerfällt daher in mehrere Abteilungen: ° 

I. Die Abteilung für die Wareneingänge, 
II. die Abteilung für den Fabrikbetrieb, III. die Ab- 
teilung für de Warenausgänge. 

Die Funktionen der ersten und dritten Abteilung 
sind kaufmännischer Natur, die zweite Abteilung über- 
nimmt die Betriebsbuchführung. Dem Packsaal steht 
ein Meister vor, der für die ordnungsmäßige Verpackung 
und genaue Verwiegung der Versandgüter verantwcrt- 
lich ist. Kontrolliert wird er durch die damit beauf- 
tragten Expedienten; die ganze Expedition untersteht 
den Abteilungsleitern, die jederzeit befugt sind, Einblick 
in die verschiedenen Bücher zu nehmen. 

Eine besondere Abteilung des Betriebes, die speziell 
dem Betriebsleiter oder einem von ihm beauftragten Ab- 
teilungsvorsteher unterstellt ist, bildet das Lohnbureau 
und die mit ihm verbundene Krankenkasse. Vom Lohn- 
bureau sind alle Arbeiterangelegenheiten zu erledigen. Die 
von den Abteilungsvorstehern angestellten und den be- 
treffenden Mischern zugewiesenen Arbeiter haben sich 
zuerst im Lohnbureau zu melden. Dort erhalten sie die 
Betriebsvorschriften und die Arbeitskarten und haben 
die gesetzlich vorgeschriebenen Versicherungskarten ab- 
zugeben. Ebenso erhalten sie vom DR DEE ihre 
Austrittspapiere, die ausgefertigten Zeugnisse usw. Ferner 
hat das Lohnbureau die Löhne auszuzahlen und eine 
Statistik für die einzelnen Betriebe und Säle in Hinsicht 
der Arbeiterzahl und der gezahlten Löhne zu führen 


Stärkekontrolle durch Gewichtskontrolle. 


A. Die Plattenstärke wurde mit der Hand eingestellt. 
B. Neu angebrachter Präzisionsschaltapparat (automatisch), 
zulässige Schwankung um 170 gr + 2% 
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Abteilung 3. Lagerbuch 1911. pe: 
Qual. a 
Oktober November | Dezember Schildpatt 
De na ehesten ale Sn ne ee nern Sl eg ee ira a en e Qual. b 
aD | Datum | Zugang Abnahme Bestand Datum | Zugang Abnahme Bestand | Datum | Zugang [Abnahme E Blond - 
"| Qual. a 
89 703 | Mo. 2.X. | 340 500 [mi 1. XI. | | Fr.1. XII. | | 
_ Blond 
| Di. 3. X. | 713 | 615 Do. 2. XI. | | Sa. ?. XII. an) u Qual. b 
i . Horn 
| Mi. 4. X. 827 335 Fr. 3. XI. Summa Qual. a 
Do. 5. X.) 610 570 Sa. 4. XI. | Mo. Horn 
Qual. b 
Fr. 6. X. | 7ı8 695 Summa l Di. | . 
| 5 | Klargelb a 
Sa. 7. X. | 1100 | 540 Mo. o [e | | Mi. | Ä 
Te —— -~| Klargelb b 
Summa 4338 as | azs 3255 Di. SE | | Do. | | 
10 053 | "Mo. 9. X. m e [mi pe o | Fr. | | 
oa | WEN | | 
fe ler en tee in ne ee Me ee 
Di. 10. X. o [oax] o | | | | Sa. | | 
MSIE. RAEE PEES SR END: HERE ; | 
| Mi. 11. X. | | Summa | 
De I a a re te Se marken a een air De se ee en Bene Shur a aa Pa ern 
Do. 12. x. | | f : | Mo | | 
| BR Die Daten der drei Monate Į Pae 
| Fr. 13. X. | | Di | | 
ER sind auszufüllen! f x 
Sa. 14.X | | | Mi. | | 
| Do | | 
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1 II ' E Betriebskosten pro Monat 
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Graphische Gewichtstabelle für Stäbe, Röhren und Platten. nicht geringem Interesse für den Be- 


| 
|] | 
u 
| 


Spez. Gewicht 1,4; Röhren, Stäbe bis 100 mm A. D., Normallänge 1,00 m. triebsleiter, diese Kosten herabzu- 
Platten bis 10 mm Dicke, Normalformat. drücken, betragen sie‘ doch etwa 

Die Tabelle ist im Vertikalmaßstab 1:10 und im Horizontalmaßstab soll die Abeisse der 1—1,2°/o des Wertes des Jahresum- 
Kurve so gewählt sein, daß 1 mm = 10 gr beträgt. -satzes. Höher noch sind sehr oft die 


Reparaturkosten einzustellen. Auch 
hier haben es der die Maschinen-Abtei- 
lung leitende Ingenieur und die Leiter 
der Fabrikationsabteilungen in der 
Hand, große Ersparnisse Ach straffe 
Beaufsichtigung zu erreichen. Je häu- 
figer Reparaturen vorzunehmen sind, 
desto größer müssen die Abschreibun- 

en auf die betreffenden Maschinen 
ausfallen und desto geringer wird der 
jährliche Reingewinn, an welchem der 
Betriebsleiter meisthin auch materiell 
interessiert ist. 

Es seien zum Beispiel die Flach- 
schneidemaschinen in der oben- 
stehenden Weise verbucht. Man hat 
also sämtliche in Frage kommende 
Werte für eine ‘Maschine pro Monat 
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— Dimension 
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EWED zu berücksichtigen. Die Werte kön- 
Abcisse „a“ gibt das Gewicht eines Stabes v:n 35 mm f an. l nen bei der Inventur aus der Jahres- 
TE „ » Rohres von 40 X 60 mm 9 an. bilanz durchschnittlich angenommen 
M o pa = ri i „ 86 X 90 mm Ø an. BR RER BE à Wach 
w. d S 3 einer Platte „ 7 mm Dicke an. werden und sind dann eıner iNacn- 
Gewichts-Maßstab für Röhren und Stäbe: | mm = 10 Gramm (Tafel in natürl. Größe.) prüfung zu unterziehen. Ebenso kann 
Gewichts-Maßstab für Platten: I mm = 10 Gramm (Tafel in natürl. Größe.) man mit allen andern Arbeits- und 
und Wochenauszüge davon den Abteilungsleitern Trockenzeiten für Stäbe und Platten. 


zu übermitteln. Ebenso ist eine Kranken- und Die längere Trockenzeit der Stäbe ist begründet durch das verschiedene Ver- 
hältnis der Verdunstungsoberfläche zum Volumen. 
x = Plattendicke; y = Trockenzeit in Tagen. 


Unfallstatistik zu führen. Insbesonders die letztere 
gibt dem Betriebsleiter oft recht überraschende 
Daten über die periodische Wiederkehr von 
Unfällen und deren Ursachen an bestimmten 
Tagen. Es ist daher diese Statistik geeignet, 
dem Betriebsleiter ein Mittel in die Hand zu 
geben, die Zahl der in seinem Betriebe vor- 
kommenden Unfälle zu beschränken. 

Eine dem Betriebsleiter ferner direkt unter- 
stellte Abteilung ist die Maschinenabteilung. In 
ihr werden alle Erweiterungsbauten und Umbauten 
projektiert, sie hat die Aufsicht über sämtliche 
Kraft- und Betriebsmaschinen und leitet die 
Reparaturwerkstätte, die Tischlerei und die 
Vernicklerei. Sie hat daher auch die Statistik 
über den Kohlenverbrauch zu führen, ebenso 
festzustellen, soweit das möglich ist, wieviel 
Kraft die einzelnen Fabrikationssäle verbrauchen, 
wieviel Heiß- und Kühlwasser sie benötigen, 
wie sich die Reparaturkosten auf sie verteilen 
usw. Derartige Feststellungen sind von außer- 
ordentlichem Wert. Die jährlichen Kohlenkosten | | 
betragen bei etwa 400—500 Stundenpferdekräften JA __ | | | 2°: 
bei Tag- und Nachtschicht ca. 40000 M. Da- 77, ó & m n m ER 20 2 323.80 ei 
zu kommt noch der große Bedarf für lleißwasser | U POE AE “m Lielo 
und Heizdampf, so daß die Kohlenkosten sich : l 


ag 3 >i `~ oo Bei 40 mm Dicke verhält sich die Oberfläche z. Vol. wie 1:10 bei Stäben 
a f 59°00 M. belaufen können. Es ist also von and ie 120" per Piatfen. 


Trockenzeit 


-> 


i Verbaltnis v Öberfläche £ Volu n bei x 
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Arbeitsstatistik einer Woche vom... 
(Betriebsleitung.) 


KUNSTSTOFFE 


bis... 


Der Verbrauch von Kampfer und Kampfersatzmitteln steigt und fällt mit 


dem Verbrauch von Nitrozellulose. 
und fällt mit der Verarbeitung von Abfall. 


— Der Verbrauch von Spiritus steigt 


Die Wochenstatistiken werden zu Monatsstatistiken und diese zu einer Jahres- 
statistik zusammengesetzt. 


HF Pan 
Baur 
A = 
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Gesamtes Arbeitsgewicht: 95370 kg. 
Fabrikationsabfälle: 23300 kg = 25,4h"Jo. 


Verarbeitete Doz mo = 47000 kg, 
“ Abfälle =: 27200 „ davoneigene Abfälle 15,000kg, 
j Kampfer = 6680 „ 
= „ -Ersatz= 695 „ 
ie Spiritus = 6975 Liter — 5600 kg. 
Y Farbe = 780 kg. 


Kraftmaschinen verfahren, auch die Baulichkeiten sind 
ähnlich zu verbuchen. 

Im übrigen sind die Handwerkerabteilungen so zu 
leiten, als ob sie ein selbständiges Unternehmen wären, 
welches einen eigenen Jahresabschluß verlangt. Da- 
mit ergibt sich auch ihre Organisation, von deren nähe- 
rer Besprechung hier abgesehen werden soll. Die 
graphischen Darstellungen der wichtigeren Betriebsdaten 
seien in folgendem an einem Beispiel für eine Betriebs- 
woche gegeben. Es sollen der Rohmaterialienverbrauch, 
die Menge der Betriebsabfälle, der Versand, Eingang 
und Abgang von Abfällen in ihren Endziffern graphisch 
verzeichnet werden. Die Endziffern ergeben sich aus 
der Zusammenstellung der Abteilungsziffern. Weiterhin 
sollen noch noch einige Betriebsbeobachtungen graphisch 
verwertet werden, 
welchen Wert solche systematische Beobachtungen ge- 
winnen können. So zeigt ein Vergleich der Schnittge- 
nauigkeit zwischen automatischer und Handschaltung 
bei den Flachschneidemaschinen die unbedihgte Ueber- 
legenheit der automatischen Schaltung. Die graphische 
Darstellung der notwendigen Trockenzeiten für Platten 
ermöglicht ein unmittelbares Ablesen derselben aus der 
sich praktisch herausgestellten 'Trockentormel. Auch 
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zeigt der verschiedene Verlauf der Kurven 
der Trockenzeiten tür Platten und Stäbe 
den Einfluß, welchen die Verdunstungs- 
oberfläche im Verhältnis zum Volumen 
des Materials auf die Trockenzeit ausübt. 
Bei einer Dicke von 40 mm terhält sich die 
Obertläche zum Volumen bei Platten wie 
l:2 und bei Stäben wie 1:10. Die Stäbe 
werden daher auch meistens einer Sonder- 
behandlung unterzogen, da sonst der nor- 
male Trockenprozeß eine zu lange Dauer 
haben würde. Eine graphische Gewichts- 
tabelle —- das spez. Gewicht von 1,4 zu- 
grunde gelegt —- gibt durch direkte Ab- 
lesung das Gewicht von Platten, Stäben 
und Röhren mit großer Genauigkeit, wenn 
sie in entsprechender Größe ausgeführt wird. 

Bei den „llauptwerten der Betriebs- 
statistik für ein Betriebsjahr“ ist angenom- 
men, daß die Fabrik während des Jahres 
nicht voll beschäftigt war, was auch der 
Wirklichkeit entspricht, da die Zelluloidfabri- 
kation Saisonschwankungen unterliegt. 

Beiden „Hauptwerten“ ist angenommen, 
daß die Fabrik während eines 'leeileS des 
Jahres nicht voll beschäftigt war. Die Zu- 
sammensetzung des Fabrikates aus Nitrozel- 
lulose und Abfällen, sowie das Verhältnis der 
zugesetzten Lösungsmittel ist als konstant 
während des Betriebsjahres vorausgesetzt, 
woraus sich der verhältnismäßig regelmäßige 
Linienzug ergibt. Derartige Verhältnisse 
sind auch in der Praxis, soweit dieses 
möglich ist, anzustreben, da eine größere 
Veränderung i in der Fabrikation nicht allein 


Hauptwerte der Betriebsstatistik eines Jahres. 
(Rohmaterialien und Warenbewegung,.) 


—— Gewicht in Kg. 
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Arbeitsgewicht =4RÜDODOAG oro Jahr 
menseizung des Arber, 


Abfall\des Arbeitsgewichtes bei einer Fertigware. 
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Schwierigkeiten im Betriebe, sondern auch solche in der 
allgemeinen geschäftlichen Disposition ergibt. 

i Aus den beiden graphischen Darstellungen: Zusam- 
mensetznng des Arbeitsgewichtes und Abfall des Arbeits- 
-~ gewichtes bis zur l’ertigware ist ersichtlich, daß neben 
dem Spiritus, der dem Abfall zugesetzt wurde, noch ein 
großer Teil des Spiritusgehaltes der spritfeuchten Nitro- 
zellulose, sowie ein Teil der Lösungsmittel verdampfen 
muß. Der gesamte Verdunstungsverlust von 625000 kg 
zeigt, welche wichtige Frage die Wiedergewinnung des 
Verdunstungsverlustes ist, nicht nur der Spiritus, son- 
dern auch die Lösungsmittel wären dabei zu berück- 
sichtigen, da dieselben im Preise höher stehen. 


Eine Zusammenfassung der gesamten Fabrikstatistik 
ergibt im allgemeinen folgendes. Es ist zu führen 


I. Die Firmenstatistik. Dazu gehören: 


Die Zusammenstellung der flüssigen Mittel, 

die Zusammstellung der Verbindlichkeiten, 

der Wert der Produktion pro Monat, 

das Verhältnis dieses Wertes zu den produktiven 
Löhnen, 

das Verhältnis der Produktion zum Gesamtkapital, 

das Verhältnis der Produktion zum Betriebskapital, 

der Wert der Aufträge pro Monat, 

der Wert der erledigten Aufträge pro Monat usw. 


II. Die Einkaufsstatistik. 


Preise der verschiedenen Rohmaterialien und ihre 
Schwankungen, 

Verkaufspreise, 

Umsatz der Rohmaterialien etc. 


III. Lohnstatistik. 


Zahl der täglichen Arbeiter in den einzelnen Be- 
trieben, 

Produktive Löhne pro Löhnungsperiode oder Monat, 

Zahl der Beamten, 

(sehälter pro Monat, 

Verhältnis der Gehälter und unproduktiven Löhne 
zu den produktiven Löhnen. 
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IV. Unkostenstatistik. 


Unkosten der Einzelbetriebe, 
Verhältnis der Unkosten zu den produktiven 
Löhnen, 

Betrag der dauernden Unkosten pro Einzel- 
betrieb, 

Verhältnis der Fabrikationsabfälle zur Pro- 
duktion, 

Verhältnis der Ausschußware 
duktion, 

Verhältnis der Unkosten der produktiven 
Betriebe zum Umsatz. 


V. Betriebsstatistik. 


Materialverlust im Verhältnis zum erhal- 
tenen und abgelieferten Materialgewicht, 

Maschinenkosten der Einzelbetriebe, 

Zuschlag der Kosten für die Lager auf 
die Einzelbetriebe, 

Zuschlag der Kosten für die unproduktiven 
Betriebe in Prozenten auf die produk- 
tiven Einzelbetriebe. 


zur Pro- 


VL Vermögensstatistik. 
Wert der Konten der einzelnen Anlage 
und Bestände, 
Zugang zu diesen Noten pro Monat, 
‚\bgang von diesen Noten pro Monat, 
Verhältnis der Reparaturkosten zu 
Anschaffungskosten pro Monat. 


den 


Zu den unproduktiven Kosten sind zu rechnen: 


Feuerwehr 

Kantine 

Höfe 

Lohnbureau 

Krankenkasse 

Badeanstalt und Waschräume 
Abfertigung | 
Allgemeine Korrespondenz ; im kaufmännischen Bureau 
Einkauf | 


Auch die Konten für diese Betriebe sind genau 
festzulegen und in geeigneter Weise auf die einzelnen 
produktiven Betriebe zu verteilen. Man kann dabei so 
vorgehen, da man die Gesamtunkosten prozentual auf 
den Produktionswert, den die produktiven Einzelbetriebe 
repräsentieren, verteilt. Der Umfang der Statistik richtet 
sich ganz nach der Größe der Fabrik. Je größer der 
Betrieb und die darin beschäftigte Arbeiterzahl ist, desto 
notwendiger wird eine eingehende Festlegung und lau- 
fende Beobachtung auf zahlenmäßiger eT der 
einzelnen Betriebsfaktoren, desto größer das Bedürfnis 
nach einer klaren und zweckmäßigen Organisation. Man 
kann hierbei eher zu weit gehen als zu wenig tun. Hat 
man die Organisation zuerst eingeführt, so ist es leichter 
einzelne Betriebe späterhin zusammenzufassen als sie zu 
zerlegen. Wenn sich auch der Wert einer Organisation 
nicht sofort in (seldwert ausdrücken wird und ihre Ein- 
führung mit Unkosten verknüpft ist, so erhält man doch 
bald als sichtbaren Erfolg eine vorher nicht gekannte 
Ordnung und Sicherheit und einen klaren Ueberblick 
über den Betrieb, Faktoren, die ein auch finanziell noch 
so starkes Unternehmen nicht entbehren kann. 


‘ın der Fabrik. 


Es ist weiter die Aufgabe einer jeden Organisation, 
das Zusammenarbeiten einer Mehrheit so zu regeln, daß 
das gegebene Ziel erreicht wird. Dazu muß sich die- 
selbe dem Organismus, für welchen sie bestimmt ist, 
anpassen und jedes einzelne Glied desselben an die 
Stelle bringen, an welcher es seine größte Leistungs- 
fähigkeit entwickeln kann. Fehler im Betriebe müssen 
ohne äußere Kontrolle sich selbst aufdecken und be- 
seitigen können. Die Organisation soll dabei nicht als 
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Selbstzweck und lästige Kontrolle empfunden werden, 
sondern sie soll als Schutz gegen Unordnung und 
Willkür betrachtet sein, indem sie jedem einzelnen 
Arbeiter oder Beamten seinen bestimmten Wirkungskreis 
und die damit verbundenen Rechte und Pflichten zu- 
weist. Ist eine Organisation einmal eingeführt. so ist 
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auch mit aller Strenge auf pünktliche Einhaltung ihrer 
Regeln sowohl vom Geschäftsleiter als vom Arbeiter zu 
halten. Nur dann wird sie Erfolg haben und nur dann 
wird das Ziel erreicht werden, nach welchem mit ihrer 
Hilfe zugestrebt werden soll. 


Die künstlichen Peche und Asphalte. 


i Von E. J. Fischer. 


Il. Pechähnliche Stoffe (Pixoide). 


a. Fällungspeche. Ein Beispiel für diese Gruppe 
bietet das nach dem C. Daeschner erteilten D. R. 
P. 124980 vom 28. 12. 1900 (Kl. 236) aus Mineralölen, 
Petroleumrückständen usw. erhaltene asphaltartige Pech. 
Dieses Verfahren besteht in folgendem: Das dunkle 
Mineralöl wird mit hochsiedendem Fuselöl (Siedep. etwa 
129°C. und darüber), dessen Menge durch einen Vor- 
versuch festzustellen ist, kalt vermischt. Die Pechstoffe 
fallen hierbei sofort aus und haften fest am Boden und 
an den Wänden des Mischgefäßes Alsdann wird auf 
50°C. erwärmt und das amylalkoholische Lösungsmittel 
abgezogen. Die letzten Fuselölanteile werden durch 
Einströmenlassen von direktem, auf etwa 200° überhitzten 
Wasserdampf entternt, wonach im Mischgefäß das Pech 
zurückbleibt. Es wird in heißem Zustande abgelassen 
und bildet nach dem Erkalten ein halbweiches, leicht 
schmelzbares, in Benzol leicht, in Petroleumbenzin da- 
gegen nur unvollkommen in: hochsiedendem Fuselöl 
(Amylalkohol) weder in der Kälte noch in der Wärme 
lösliches, asphaltartiges Produkt. * Im D. R.-P. 191839 
von 1906 werden an Stelle des Amylalkohols Essigsäure- 
alkylester (z. B. essigsaures Aethy!) verwendet. 

b. Geblasene Peche. Als ein hierher gehöriges 
Beispiel mögen pechartige, nach den D. R. P. 163446, 
171379, 171380 und 175633 der Chem. Fabrik Flörs- 
heim, Dr. G. Noerdlinger, erzeugte Massen genannt 
sein. Ihre Herstellung erfolgt, indem z. B. Buchen- oder 
Birkenholzteer, oder rohes Kreosotöl sowie Harzöle, Ko- 
palöle unter Durchleiten eines kräftigen Luft-, Sauer- 
stoff- oder Ozonstromes allmählich bis auf etwa 165°C. 
erhizt werden. Hierbei entstehen neben wässerigen 
und öligen Destillaten schwarze oder braune hartharzige 
Körper von pechähnlichen Eigenschaften. Ein derarti- 
ges Produkt, als Fagazidharz bezeichnet, ist in ver- 
dünnten Laugen löslich, bildet schwarze, zusammenkle- 
bende Stücke von starkem Laubholzteergeruch. 
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c. Ablaugenpeche. Ein solches ist z. B. das so- 
genannte Zellpech'). Dasselbe wird durch Eindicken 
der Ablaugen von der Sulfitzellstoff-Fabrikation erzeugt. 
Es enthält 90°%0 Trockensubstanz, ist von schwarzer 
Farbe und harzähnlichem Aussehen und besitzt einen 
lakritzenähnlichen Geruch. Seine Hauptverwendung 
findet es zur Brikettierung von Kohlenstaub, ferner zur 
Herstellung eines natürlichen Farbstoffs. 


d. Wachspeche. Von dieser Gruppe befinden 
sich zwei Vertreter in obiger Tabelle, das Carnauba- 
pech und der sogenannte Ceresinasphalt. Ersteres 
Produkt wird als harte, gelbbraune oder schwarze, spröde 
Masse bei dem Raffinieren und Bleichen des Carnauba- 
oder Palmenwachses als Nebenprodukt gewonnen. Die 
schwarzen Massen enthalten größtenteils das zum Bleichen 
nach einem besonderen Verfahren benutzte Schwärze- 
oder Spodiumpulver. — Der Ceresinasphalt entsteht bei 
der Reinigung des Rohozokerits zum Zwecke der Cere- 
sinfabrikation mittels Schwefelsäurebehandlung als eine, 
dem rohen Erdwachs äußerlich ähnliche braunschwarze, 
etwas spröde Masse, die zur Schuhcreme-Fabrikation 
Verwendung findet. 


Unter dem Namen künstliche Asphalte werden 
auch öfters, so z. B. in der Patentliteratur Mischungen 
von künstlichen Pechen etc., aber auch von natür- 
lichem Bitumen mit allerlei festen Stoffen, ins- 
besondere mineralischen, wie z. B. Kalkstein, Sand, Ton, 
Schlacke usw.. verstanden, die als Baumaterial, zum Be- 
legen von Fahrstrassen, aber auch zur Herstellung von 
verschiedenen Formstücken für viele technische Zwecke 
Verwendung finden sollen. Die folgende Zusammen- 
stellung der hierauf bezüglichen, bemerkenswertesten 
deutschen Patente möge die Ideen der Erfinder vor 
Augen führen. 
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1) Wochenbl. f. Papierfabr. 1908, Nr. 9, 658. 


oder Holzteer wird mit gesiebten, 
tonigen Substanzen oder Erden, die durch Rösten vorher ge- 
trocknet wurden, langsam vermischt. Hierauf erfolgen kleine 
Zusätze von Eisenoxyd, Silikaten, Gips usw. 

Mischung von Gips und Mineralöl (Erdöl, Petroleum, Paraffinöl 
usw.), die nach Zusatz von Trinidadgoudron entweder zu Asphalt- 
mastix gekocht oder mit Zusatz von Petroleumerde zu Asphalt- 
pulver für Stampfarbeiten vorbereitet wird. 

Wollfettschlammkuchen werden zerkleinert und auf 200° erhitztem 
Wollfett, eingedampften: Teer oder bituminösen Harzen zuge- 
setzt. 


Wollfettschlammkuchen werden getrocknet und gepulvert, dann 
mit kohlensaurem Kalk gemischt: Asphalt comprimé. Oder die 
getrockneten Schlammkuchen werden heiß mit Füllmaterial zu- 
sammengeknetet: Asphaltmastix. 


Trockner, pulveriger Kalk oder Kalkstein werden mit oder ohne 
Zusatz von Harzseife warm mit Kalkmilch gemischt. Der er- 
haltene alkalische Steinschlamm wird mit heißflüssigem Bitumen 
vermengt, und nach dem Erkalten und Trocknen die Masse ge- 
pulvert. 
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Benutzung von Wollfett- 
schlammkuchen. 
30 318 | 12.2.84 | 80 C. Lortzing Verfahren zur Herstellung 
b25 v. Asphalt comprimé und 
v. Asphaltmastix aus den 
Niederschlägen der Ab- 
wässer Rohwolle verarbei- 
tender Gewerbebetriebe. | 
40020 | 11.4.86 | 80 Deutsche As- | Verfahren zur Herstellung ! 
b25 phalt-Aktien- | eines pulverförmigen bi- | 


felder 


472 


Patent- 
nummer 


KUNSTSTOFFE 


Datum Klasse‘ Patentinhaber Patenttitel 


41 178 


52 704 . 


65 847 


66 777 


83 096 


104 194 


104 198 
107 947 


.110 302 


124 629 


125 734 
128 231 


134 109 


137 001 
Zus. zu 
134 109 


137 567 
143 147 
144 352 


144 457 


144 520 


9.11.86 


7.9.89 


31. 12. 90 


28. 5. 92 


16. 1.94 


3.6.94 


17 2.98 


14. 9. 98 


15. 


11.7. 


29. 4,99 


9.6.99 


4.11.99 


28. 8.01 


26. 10.01 


23. 12.98 


27.2.01 


80 
b23 


80 
b25 


80 
b25 


b25 


80 
b25 


O. Schwarz 


C. Jost 


A. Hannemann 
und 


G. Boisly 


M. Rauschen- 
busch 


J. W. Hayward 
O. Pötzsch 


Vereinigte Elek- 
trizitäts-Aktien- 
Gesellschaft 
in Wien 


A. Grothe 
E: Heusser 
K. Trobach 
und 
R.Huppertsberg 
D..W. Peck 


G. Fr. Culmer 
A. Haacke 


Dr. E. Trainer 
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Verfahren zur Herstellung 
von säurebeständigen Be- 
hältern zum Reinigen von 
Blechen, Draht u. dergl. 
mitte!st Säuren. 


Verfahren zur Herstellung 

eines pulverigen Straßen- 

baumaterials aus Asphalt- 
stein. 


Verfahren zur Herstellung 
von Asphaltsteinmassen. 


Verfahren zur Herstellung 
v.Holzwolle-Asphaltstein. 


Verfahren zur Herstellung 
eines zur Bereitung v.ahr- 
straßenasphaltptlasters u. 
als Umkleidung isolierter 
Drähte für Kabel usw. 
geeigneten Materials. 


Verfahren zur Herstellung 
von künstlichem Asphalt. 


Verfahren zur Herstellung 

eines pulverförmigen Roh- 

materials für Asphalt- 
stampfarbeiten. 


Verfahren zur Herstellung 
künstlichen Asphaltes. 


Verfahren z. Widerstands- 
fähigmachen bituminöser 
Massen 


Verfahren zur Herstellung 
einer schwer schmelzbaren 
Masse aus Asphalt. 


Verfahren zur Herstellung 
von künstlichem Asphalt. 


Verfahren zur Herstellung 
asphaltähnlicher Massen, 


Verfahren zur Herstellung 
von Bau- und _Isolier- 
material aus Korkklein, 
Pech und heißem Tonbrei. 


Verfahren zur Herstellung 
von pechartigen Körpern. 


Verfahren zur Herstellung 
von pechartigen Körpern. 


Verfahren zur Herstellung 
fester Körper aus Teer 
und Füllstoffen. 


Verfahren zur Herstellung 
künstlich. Asphalts durch 
Erhitzen eines Gemenges 
von Teer, Harz, Schwefel 
und gelöschtem Kalk. 


Verfahren zur Herstellung 
einer Masse aus Teer und 
Füllstoffen, 
Verfahren zur Herstellung 
fester Körper aus Teer 
und Füllstoffen. 


Verfahren zur Herstellung 
wetterfester Asphaltbe- 
kleidungen für Straßen, 
Fußböden usw. 
Verfahren zur Herstellung 
von Pech aus Teer und 
Teerölen. 
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Steinkohlenteer und 10 kg Lehmstaub erhalten, die unter Zu- 
satz von 0.625 kg Steinsalz, 0,25 kg Salmiak und 0,4 kg Anti- 
monpulver mit 3 kg Spiritus gekocht und mittelst Gießen in 
Formen gebracht werden. 
Asphaltstein wird mit Schwefelsäure aufgeschlossen, und dem 
Gemenge noch warm bitumenhaltiger Steinkohlenteer zugesetzt. 


Fein zerkleinerter Asphalt wird kalt mit einem mineralischen 
Bindemittel (z. B. Zement, Gips. Magnesit usw.) gemischt, das 
mit einer Flüssigkeit einen Mörtel bildet, der mit dem Asphalt- 
pulver zu einem festen Stein erstarrt. 


(sesponnene Holzwolle wird mit Asphalt, Teer, Kalkstaub und 
Sand gepreßt. 

Schweröle aus Petroleum und feingemahlener Graphit, in geeig- 
neten Gewichtsverhältnissen, werden mit gemahlenem Schiefer 
vermischt, worauf Asphaltmehl und Füllstoffe zugesetzt werden 
können, 


Stein- oder Braunkohlenpech, die Rückstände der Petroleum- oder 
Harzdestillation werden zuerst mit Schwefel und dann mit 
Chlorkalk oder zuerst mit diesem und dann mit Schwefel be- 
handelt, das erhaltene Produkt gemahlen, mit einem Fül'stotf 
gemischt und zum Sieden erhitzt. 


Durch Fällung erzeugtes 


Kalziunkarbonat wird mit Asphalt- 
pulver erwärmt. 


Petroleumrückstände werden mit Kalkstein oder dergleichen heiß 
gemischt, die Mischung durch einen, ev. czonhaltigen, Lufte 
strom oxydiert. 


Dem Bitumen oder Asphalt werden zerkleinerte, rohe, gekochte, 
gedämpfte oder geglühhte Knochen beigemengt. 


Eine in Lösungsmitteln, wie Benzin, lösliche Masse von hohem 
Schmelzpunkt wird durch trockene Destillation von natür. 
Asphalt, die unterbrochen wird, bevor die Abscheidung von 
Kohle erfolgt, erhalten. 


Mischung von Steinkohlenteer oder -pech, Harz, Petroleumrück- 
ständen oderanderen, schweren Kohlenwasserstoflen und Schwefel, 
wobei chemische Bindung des Schwetels vermieden wird 


Natürliche flüssige Kohlenwasserstoffe, insbesondere schwertlüssige 
Rückstände der Petroleumraffinerie. werden bei einer 100° C 
übersteigenden Temperatur, ohne jedoch Pechbildung hierbei 
zu bewirken, mit eingeblasener Luft behandelt. 


Trockenes Korsklein wird zunächst mit Pechpulver innig durch- 
mengt, das Gemisch darauf mit möglichst heißem Tonbrei durch- 
geknetet, worauf aus der Masse Stücke geformt und bei einer 
das Pech zum Erweichen bringenden Hitze getro:knet werden. 


Torf, Braunkohle, fette Steinkohle, Holzkohle usw. werden für 
sich oder in beliebigem Gemisch mit Teer unter Erhitzung und 
Druck behandelt. Event. werden die entstehendın flüchtigen 
Produkte abdestilliert. 


Statt der im Pat. 134109 genannten Ausgangsmaterialien werden 
Kohlenhydrate, Leim, Eiweißkörper, Fette und Oele, bezw. Gc- 
mische derselben, mit Teer unter Erhitzung und Druck behandelt. 

Dünnflüssigem, höchstens auf 150° C erhitztem Teer weren Full- 
stoffe (z. B. Sägemehl, Sand oder Kies) zugesetzt, und das Ge- 
misch solange auf 150—200° C erhitzt, bis 7—10°/0 des Roh- 
teers abdestilliert sind. 


Ein Gemenge von etwa |l Teilen Teer und 2 Teilen Harz wird 
erhitzt, dann etwa | Teil Schwefel und darauf etwa 11 Teile 
Kalkhydrat zugesetzt. 


Das lockere und fein zerteilte heiße Gemisch von Füllstoff und 
einem wasserfreien, nur teilweise abdestillierten Teer wird in 
Griesform gebracht. 


Zerkleinertes Steinmaterial wird auf 180° C und Teer auf höch- 
stens 150° C erhitzt, worauf beide Stoffe in bestimmten Mengen- 
verhältnissen gemischt und gepreßt werden. 


Dem Stampfasphalt wird vor der Auftragung Bleiglätte und Gl- 
zerin beigemengt. 


Zur Pechbildung wird die wasserentziehende Wirkung der Schwerel- 
säure benutzt. Teer oder Teeröle werden mit der Säure ver- 
setzt und erhitzt, bis al!e flüchtigen Stoffe soweit abdestilliert 
sind, daß die rückständige Masse die Eigenschaften des Peches 
angenommen hat. 
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Außer dem vorstehend erörterten Verwertungsgebiet 
der künstlichen Peche für Strassenbauzwecke etc. ge- 
hören jenen Produkten noch folgende weitere Gebiete 
an, auf denen ebenso wie die Naturasphalte auch künst- 
lich hergestellte Peche die gleiche Anwendung finden 
können. So werden diese, vor allem das wichtigste und 
am meisten produzierte Pech, das Steinkohlenteerpech, 
vorteilhaft zur Brikettfabrikation benutzt, ferner zur 
Herstellung von Lacken, Firnissen, Kitten, 
Klebe- und Dichtungsmassen, besonders aber von 
Kabelisoliermassen und für andere elektrotech- 
nische Zwecke in erheblichen Mengen. 

Wegen ihrer Indifferenz, gegen schwächere Säuren 
und Alkalien und andere Agentien sind die Peche und 
Asphalte als Bestandteile von Lacken und Anstrichmitteln 
sehr geschätzt. Für viele Imprägnierungszwecke, z. B. 
für Dachpappe und Mauerwerk, wird der sogenannte 
präparierte Teer durch Auflösen von ungefähr 60 
Teilen Pech (Steinkohlenteerpech) in 30—40 Teilen 
schwerem Steinkohlenteeröl (Kreosotöl) hergestellt. Als 
Zusätze werden zuweilen noch Harz, Naturasphalt, Holz- 
teer, Harzöl, Firnis, Kaolin, Schiefermehl, Schlemmkreide 
und ähnliche Stoffe benutzt. Ein zum Anstreichen von 
Dachflächen empfohlenes Material ist auch das nach D. 
R. P. 81729 der Firma A. Motard & Co. gewonnene 
»„Motardsche Pechgummi“. Es wird durch Oxvda- 
tion der Rückstände von der Fettdestillation (Stearin- 
pech) mit 4—12°/, Schwefelsäure oder Salpetersäure bei 
240-—-250°C. hergestellt. | 

Von Wichtigkeit sind die Asphalteisenlacke, die 
im wesentlichen aus Auflösungen von Steinkohlenteer- 
pech oder präpariertem Teer in Terpentinöl, Benzol, 
Schwerölen und anderen Lösungsmitteln, unter Zusatz 
von Leinölfirnis, auch von Harz, bestehen. Derartige 
Lacke sollen ziemlich rasch trocknen, genügende Illärte 
erlangen sowie glänzende und glatte Oberflächen liefern. 


Zum Verkleben von Dachpappe und Ausbessern 
schadhafter Stellen an Pappdächern, zum Abdichten 
bei Tunnelbauten. usw. dienen besondere Klebemassen 
und Kitte, die außer großer Zähigrkeit und Klebekraft 
auch eine gewisse Widerstandsfähigkeit gegen dauernde 
Bestrahlung durch die Sonne besitzen sollen. Das älteste 
für jene Zwecke geeignete Produkt ist der von K. 
S. Häusler 1839 erfundene sogenannte Holzzement. 
Das ursprünglich zum \Verpichen von Fässern, später 
erst zur llerstellung von Dachtlächen benutzte Erzeug- 
nis bestand anfangs aus einem Gemisch von Steinkoh- 
lenteer, Asphalt und Schwefel, Heutzutage wird dieses 


eines zu Straßenbauzwek- 
ken geeigneten Teerpro- 


Verfahren zur Erhöhung 
des Schmielzpunktes des 
Wollpechs ohne Herab- 
setzung des Siedepunktes 
und der Elastizität unter | 
Zusatz von Schwefel. 


aceea ee se Ge a r, e e a e a 


Kurze Inhaltsangabe des Patents 


Das mit Schwefelsäure in der Hitze behandelte Ausgangsmaterial 
(Teer oder Teeröle) wird mit überhitztem. gespanntem Wasser- 
dampf behandelt, bis ein praktisch schwefelfreier, neutraler 
Rückstand hinterbleibt, der mit den durch den Wasserdampf 
abgetriebenen Kohlenwasserstoffen verschmolzen wird. 


Steinkohlenteerpech wird mit mehr als 6—30°/o der aus hoch- 
siedenden Steinkohlenteerölen sich in der Kälte abscheidenden 
festen, hochschmelzenden, ganz oder teilweise von Oel befreiten 
Produkten verschmolzen. 


Wollpech und Schwefel werden bis zur beginnenden Destillation 
erhitzt, oder es wird dem Wollpech Schwefel in Dampfform 
eingeführt, oder zugleich damit Luft. 


Verfahren zur Herstellung ' Etwa gleiche Teile von Zement und Sand werden miteinander 
eines Straßen-, Fußsteig- 
oder Fußbodenbelages. 


gemischt, angefeuchtet und nach 24 Stunden mit Holzteer, etwa 
in der Menge des Sandes oder Zementes versetzt. 


Pflastern | Aus einem bei etwa 160° hergestellten Gemisch von Pech (Stein- 
und Belegen von Straßen. 


kohlenpech) oder ähnlichen bituminösen Massen, Schwefel und 
pulveris. Ton oder Schiefer. werden, beim Gebrauch auf 250 
| bis 300° C zu erhitzende, Blöcke hergestellt. 


Produkt auch durch Verkochen und Steinkohlenteerpech 
mit Kolophonium und Anthracenöl, in welchem Schwefel 
gelöst ist, gewonnen. 

Zum WVerkitten von Strassenpflastersteinen 
dient eine Masse, die kältebeständig, elastisch und nicht 
spröde sein soll. Eine solche besteht z. B. aus einer 
Mischung von Weichpech mit feingemahlenem Löß oder 
Mergel. Zum Ausgiceßen und Verkitten von Muf- 
fen an Kanalisationsröhren verwendet man mittelhartes 
Steinkohlenteerpech, präparierten Teer und Mergelpul- 
ver. Gemische von Steinkohlenteer-Mittelpech mit Ton 
finden als öl- und sauerfeste Belagmassen für Keller-, 
Fabrikfußböden usw. vielfach Verwendung. 


Eine hervorragende Verwendung spielen die künst- 
lichen Peche in der Herstellung von Isoliermaterialien 
für die Elektrotechnik, da sie gleich den natürlichen 
Asphalten ein ausgezeichnetes Isoliervermögen besitzen. 
Auf die Erzeugung derartiger Massen mit Hilfe von 
künstlichen Pechen sind zahlreiche Patente genommen 
worden. Außer den verschiedenen Pecharten, von denen 
besonders Stearinpech, Petroleumpech und Mon- 
tanpech bevorzugt sind, kommen in derartigen Isolier- 
gemischen noch verschiedene llarze, fette Oele, Ilarz- 
öl, Paraffin, Ceresin, Ozokerit, Kautschuk .und Gutta- 
percha vor. Einzelne Massen besitzen in ihren Eigen- 
schaften eine gewisse Aehnlichkeit mit den letzteren 
Produkten und werden daher auch als Ersatzmittel für 
jene empfohlen. 

Einige Pecharten dienen auch zur Herstellung von 
besonderen technischen Pechprodukten, die unter den 
Namen Schusterpech (Mischungen aus dunklem Kolo- 
phonium, Tran, Ilarzpech und Holzteerpech), konsi- 
stente Wagenpeche oder Wagrenfette (Mischungen 
aus Harzpech Holzteerpech und schwerem Llarzöl), Bür- 
stenpech (aus llarzpech, venetian. Terpentin, Harzöl 
unter Zusatz von Farbstoffen: Chromgelb, Kreide, Ber- 
liner Blau, Engelrot oder Ruß in flachen, gußeisernen, 
mit Rührwerk versehenen Kesseln hergestellt) oder 
Brauerpech bekannt sind. Letzteres Produkt muß 
neben guter Klebekraft vor allem, da es zum Auspichen 
von Bierfässern dient, frei von Stoifen sein, welche dem 
Biere einen üblen (seschmack erteilen können. Seine 
Herstellung erfolgt durch Zusammenschmelzen meist von 
Harz, Ilarzpech mit llarzöl, oft unter Zusatz von Ocker 
oder Engelrot als Farbstoifen, in mit Dampfheizung ver- 
sehenen kupfernen Gefässen bei möglichst niedriger 
Temperatur. Naoh dem J. Th. Streng erteilten D. R. 
P, 12811 besteht ein geschmackloses Brauerpech aus 
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einer Mischung von Kolophonium mit Palmöl, Mohnöl, | die Deutsche Konservierungs-Gesellschaft für 
oder einem anderen geschmacklosen fetten Oel; auf | Nahrungs- und Genußmittel m. b. H. in Berlin. Es 
90 Teile Kolophonium sollen etwa 10 Teile fettes Oel | werden danach Harz (z. B. 50 Teile), Paraffin (38 Teile) 
zur Verwendung kommen. Ein weiteres Patent auf die , und kautschukartig verdicktes Leinöl (12 Teile) mit- 
Herstellung. von Brauerpech, D. R P. 203795, erhielt | einander verschmolzen. 


Kautidtuk- und Guttaperdia-Ersatzstoffe. 


Nach der Patentliteratur zusammengestellt von Dr. Oskar Kausch, Berlin. (Schluß.) 


Roh-,‚Kerit‘“ ist das Material benannt worden, das , kalten wieder erstarren (D. R.-Patent Nr. 224040, 
aus Kohlenteer, Asphalt, Leinöl und Schwefel nach | französisches Patent Nr. 392669, britisches 
der Erfindung von William R. Brixey (ameri- | Patent Nr. 14859/1908). Die genannte Firma 
kanısche Patente Nr. 714858 und 728851) er- | mischt auch Naphthalin und seine Derivate mit Kaut- 
zeugt wird. Aus diesem erhält man durch Mischen | schuk, Balata usw. (französisches Patent Nr. 
mit Kautschuk und folgende Vulkanisation den eigent- | 393186). 
lichen „Kerit“ (amerikanisches Patent Nr. Kohlehydrate (Zucker) werden in einem vegeta- 
714859). bilischen Öl über 200° C erhitzt und man erhält so 

Harz wird nach dem Vorschlage von E. W. | eine plastische elastische Masse, die sich vulkanisieren 
Strain in Philadelphia destilliert und das De- | läßt (Roger William Wallace und Georges 
stillat mit Leinöl, Ton und einer Kautschuklösung | Reynaud, französisches Patent Nr. 395214). 


vermischt ; es gelingt auf diese Weise einen brauch- Paul Orange gewinnt Stengel für künstliche 
baren Gummiersatz zu schaffen (amerikanisches | Blumen (Bielen) aus vegetabilischen Ölen, deren Fett- 
Patent Nr. 783710). sauren man konserviert hat, unter Zusatz von sul- 


furierten Ölen (französisches Patent Nr. 413220). 

Georges Reynaud unterwirft Terpentinöl 
oder ein ähnliches Öl der Einwirkung verdünnter, dann 
konzentrierter Schwefelsäure und dann der:enigen von 
Salzsäure (französisches Patent Nr. 419860). 


Dr. Fritz Gössel in Stockheim (OÖber- 
hessen) und Dr. Arthur Sauerin Zwingen- 
berg (Hessen) empfehlen die Herstellung eines 
Kautschukersatzes aus Sojabohnenöl (dem Preßerzeug- 
nis der in China, Japan usw. heimischen Sojabohne). 
Dieses Öl wird eventuell im Gemisch mit einem an- 
deren Öl bei 75—100° C mit Salpetersäure vom spe- 
zifischen Gewicht 1,14—1,40 und dann mit Alkali be- 
handelt. Eventuell laßt man die letztere Behandlung 
unter Druck bei 75 —100° C vor sich gehen. Will 
man aus dem so erhaltenen Produkt hartgummiähn- 
liche Massen erzielen, so erhitzt man ersteres nach 
dem Vermischen mit Schwefel auf höhere Temperatur 
(D. R.-Patent Nr. 228887). 

Weiterhin sehen wir, daß auch Bitumen, Teer, 
Teeröle, Peche und Asphalt auf Kautschuksurrogate 
verarbeitet worden sind. 

James de Selding Brown in Philadel- 
phia erhitzt Bitumen unter Druck in Gegenwart von 
Schwefel und fügt dem Gemisch event. Bleidioxvd 
und Kampfergummi bei (amerikanisches Pa- 


tent Nr. 499354). 


Das sogen. Java-Olivenöl (fettes Öl einer Ster- 
culiacce) verarbeitet Dr. Konrad Wedemeyer 
in Bremen dadurch auf einen gummiartigen Kör- 
per, daß er das Öl zuerst schnell auf etwa 200° C, 
hierauf langsam auf 240—250° C erhitzt. Sobald 
dann eine Selbsterhitzung des Öles eintritt, so kühlt; 
man es rasch ab, so daß die Temperatur der ganzen 
Masse 360° C nicht übersteigen kann. Dabei resul- 
tiert ein gummiartiges Produkt, das direkt mit Kaut- 
schuk verwalzt werden kann (D. R.-Patent Nr. 
211043, französisches Patent Nr. 395733). 

Durch Vermischen von aus Bäumen der Xanthor- 
rhoeafamilie gewonnenen Harzen mit cinem trock- 
nenden pflanzlichen Öl wie Leinöl kann nach Roger 
William Wallace in London und Georges 
Reynaudin Paris ein dem natürlichen Kautschuk 
ähnliches Material hergestellt werden. Zu diesem 
Zwecke werden die Harze pulverisiert und hierauf 
einem auf über 200° C erhitzten, aus pflanzlichem 
Öl bestehenden Bade zugesetzt (österr. Patent 
Nr. 42502, französisches Patent Nr. 395215, 
britische Patente Nr. 27688/1908 und Nr. 
3572/1908). | 
Als Gummiersatz soll sich das von Dr. Richard 
Köster in'Frankfurt a. O. durch Kochen von 
Ölsäure oder einer ungesättigten Fettsäure mit frisch 
gefälltem Aluminiumhydroxyd bei Gegenwart von 
Wasser und unter ständigem Umrühren erhaltene Ebonitähnliches Material ist erhältlich, wenn As- 
Produkt eignen (D. R.-Patent Nr. 190817). Dem | bestfasern und Schwefel mit Harz, Asphalt, Ton, Kie- 
Produkt kann auch noch Kautschuk oder Asbest zu- | selgur u. dgl. gemischt werden und das Gemisch vul- 
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gemischt werden. \ kanisiert wird (FriedrichAdolph Max Kaempf 
Ton, Schwefel und Öl werden nach Robert | in Labiau, britisches Patent Nr. 14227/1899). 
D. Powers in New York erhitzt und geben dabei Ebonitähnlich soll ferner auch das Produkt sein, 


eine feste, zusammenhängende und wasserabstoßende | das der genannte Erfinder (D. R.-P. Nr. 109490, 
Masse (amerikanisches Patent Nr. 945800). | österr. Patent Nr. 2947) durch Zusammenschmel- 
Ein Gemisch von Holz- und Harzöl unterwirft | zen eines Gemisches von Harzen, Asphalten usw. mit 
van der Burg (französisches Patent Nr. | mineralischen Produkten (wie China Clay, Kaolin) und 
419786, brıtisches Patent Nr. 16758/1910) einer | dergleichen und Schwefel und Mischen der erkalteten 
Erhitzung auf 260°; es resultiert ein Kautschukersatz. | und gemahlenen Schmelze mit Asbest erhält. 

Die Rütgerswerke-Akt.-Ges. in Berlin Ein Gemisch eines Kohlenwasserstoffs (Kohlen- 
verleibt erhitzten geschwefelten Ölmassen gegen Ende | teer) mit Borsäure behandelt Daniel Henri Du- 
Ihrer Oxydation und Schwefelung Naphthalin ein, | pont Franklin in New-York mit Sauerstoff 
bringt auf diese Weise die Reaktion (durch das kalte | zwecks Erzielung von Kautschukersatzstoffen (ame - 
Naphthalin) zum Stillstand und erzielt dadurch | rikanische Patente Nr. 746688 und 746689). 
elastisch-plastische Massen, die beim Wiedererhitzen Adolf Gentzsch in Wien gewinnt einen 
fast ohne Zersetzung schmelzbar sind und beim Er- | Guttaperchaersatz aus Wachsen von hohem Schmelz- 
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punkt (event. im Gemisch mit verdickten Ölen), i 
dem er diese durch Umschmelzen von dem on 
den Wasser und sonstigen Verunreinigungen befreit 
und mit Kautschuk unter langsamer, bis auf 200° C 
gesteigerter Temperatur verknetet (D. R.-Patent 
Nr. 116002, britisches Patent Nr. 15255/1899, 
österr. Patent Nr. 1805). 

Später hat die Firma Felten & Guilleaume 
Carlswerke Akt.-Ges. 
dieses Verfahren dahin abgeändert, daß sie an Stelle 
der Wachse Harze, Asphalt, Teer oder Pech, deren 
Schmelzpunkt oder Zähflüssigkeit durch Eintropfen 
von Wasser mit oder ohne Zusatz von Salzen in die 
auf mehr als 100° C erhitzten Materialien erhöht 
wurde, verwendete (D. R.-Patent Nr. 142166, 
österr. Patent Nr. 9703, britisches Patent 
Nr. 24590/1901). 

Als billigen Ersatz für Hartgummi u. dgl. hat 
Willibald Gelinek in Bünauberg (Böhmen) 
eine Masse empfohlen, die man durch Mischen einer 
aus Steinkohlenteer, Kolophoniun, Asbest, Kaolin, 
Infusorienerde und Kalk gebildeten Imprägnierungs- 
masse mit Faserstoffen (Zellulose, Holzmehl, Spinn- 
abfälle) und heißes Pressen der so gewonnenen 
knetbaren Masse unter hohem Druck erzeugt (D. R.- 
Patent Nr. 119759, österr. Patent Nr. 6443, 
amerikanisches Patent Nr. 662929). 

Setzt man mit einer Säure, wie Borsäure, Jod- 
wasserstoffsäure, Phosphorsäure u. dgl. gemischten 
Teer einem oxydierenden Gasstrom aus, nachdem 
man ihn vorher behufs Einleitung einer Gärung mit 
einem aus reinem Kautschuk gewonnenen Ferment 
bestreut hat, bei 600 C aus, so resultiert eine kaut- 
schukähnliche Masse (Louis Lazare Auguste 
Leguin und Jules Francois Georges de 
Roussy de Säles in Paris, österr. Patent 
Nr. 18585, französisches Patent Nr. 334833). 

M. Jasset bringt ein Gemisch von (100 Teilen) 
Teeröl und (25 Teilen) Borsäure zum Kochen, ver- 
brennt die sich entwickelnden Gase, bis die Flamme 
grün gefärbt ıst, löscht hierauf die Flamme und gibt 
das Gemisch alsdann in einen Behälter, in dem es 
auf 60° C erhitzt und der Einwirkung von Sauer- 
stoff ausgesetzt wird. Nach einiger Zeit ist die 
Masse viskos geworden, worauf man sie auf dem 
Wasserbade trocknet. An Stelle des Teeröles können 
auch andere Kohlenwasserstoffe enthaltende Flüssig- 
keiten (Terpentinöl, Mineralöl) und an Stelle der 
Borsäure Phosphorsäure oder Jodwasserstoff hierbei 
Verwendung finden. Auf dem beschriebenen Wege 


soll sich synthetischer Kautschuk (C, H) bilden 
(französisches Patent Nr. 327959, briti- 
sches Patent Nr. 14011/1903). 


Pech und Harzöl mischen P. C. Rallı, H. 
Mayerund L. Tochin New-York (britisches 
Patent Nr. 23603/1900). 

Hitze-, säure- und wasserbeständig und geeignet 
für Isolationszwecke ist das von Robert Müller 
in München aus Asbest, Quarz, Ton oder dgl. und 
Teer oder Pech nebst einem leicht flüchtigen Lösungs- 
mittel (Benzol oder dgl.) hergestellte Material (bri - 
tisches Patent Nr. 18989/1904). 

Weiterhin gewinnt Pierre Lacollonge in 
Lyon einen Hartgummiersatz durch Erhitzen einer 
Mischung von Stearinteer mit Ceresin oder Ozokerit, 
event. unter Zusatz von Füllmitteln mit Pikrinsäure 
unter beständigem Rühren, Walzen der Masse und 
nochmalige Erhitzung (D. R.-Patent Nr. 168048). 
Die damach erhältliche Masse ist gegen Chemikalien 
beständig, kann mit Füll- und Farbstoffen innig ver- 
mengt werden und läßt sich, wie oben angedeutet, 
zu dünnen Platten formen. Letztere werden in der 
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Wärme vollständig weich, ohne zu kleben, und lassen 
sich infolgedessen fest auf Metalle, Stein, Holz usw. 
auftragen. 

Mischt man geschwefelte | Kehlenwasteisteffe. Pech 
und Füllmittel mit Stärke, die mit Erdalkalichloriden 
vorbehandelt wurde, so entstehen gummiähnliche Mas- 
sen (Ludwig Grote in London, D.R.-Patent 
Nr. 215682). 

Hartgummiähnliche Massen gewinnen Curt 
HeinrichsdorffinBerlinund Rudolf Zim- 
pel in Groß-Lichterfelde-Ost bei Berlin 
aus Harzen, Wachsarten, Füllkörpern und Holzpech 
(D. R. -Patent Nr. 2191305). 

Ebenfalls eine isolierend wirkende Masse erhält 
neuerdings H. von der Heide in Datteln (Westf.) 
durch Mischen von Pech mit schweren Teerölen, 
Emulgieren des Gemisches mit einer Alkalilösung 
und Oxydieren der Emulsion mit einer anorganischen 
Säure (amerikanisches Patent Nr. 903287). 


Endlich stellt Francis J. Conboy in Au- 
burn (New York) aus Asbest, Teer oder Pech, Baum- 
wolle oder dgl. und Carnauba-Wachs ein zur Her- 
stellung von Isolierkörpern geeignetes Material her 
(amerikanisches Patent Nr. 939982). 

Weiterhin haben auch der Leim, die Gelatine und 
ähnliche Substanzen auf dem Gebiete der Herstellung 
von Kautschukersatzstoffen eine Rolle gespielt. 


Mit „Christia“ ist der Kautschuk- oder Gutta- 
perchaersatz bezeichnet worden, den Thoma Christy 
in London durch Tränken einer oder mehrerer 
Lagen von Fasern mit Leim oder dgl. und Behandeln 
des dadurch erhaltenen Produktes mit einer Chrom- 
verbindung und einem Reduktionsmittel gewann (bri- 
tisches Patent Nr. 122301/1890). 

Hier ist auch der Herstellung der Bielen (künst- 
liche Stengel) für Blumen, die die Eigenschaften des 
Gummis zeigen, zu gedenken, die Friedrich Bern- 
hard Henke in Zittau i. S. aus einer aus Leim, 
Glyzerin, Permanentweiß, Wasser und Kaliumchromat 
erzeugte (D. R.-Patent Nr. 67657). 

Durch Fällen von Gelatine mit Tannin erzielte 
William Richard Eapin Preston einen Kaut- 
schuk- oder Guttaperchaersatz (britisches Patent 
Nr. 22334/1891). 

Kautschukähnlich sind ferner die Massen, die 
resultieren, wenn man Gemische von Glyzerin, Ge- 
latine, event. Leinöl, Trioxymethylen u. dgl. und 
Superoxyden herstellt (Benjamin Sauton, D. R.- 
Patent Nr. 200952, britisches Patent Nr. 
27616/1908, französische Patente Nr. 378465 
und 385019, Zusatzpatent Nr. 7761). 

Julius Ohm in Dortmund kombinierte zu 
dem gleichen Zwecke Gelatine, Leim, Chromat und 
flockigen Graphit (britisches Patent Nr. 15542 
[1907], österr. Patent Nr. 39351). Die gleichen 
Stoffe neben Schwefel enthält die von Max Schluß 
in Bredeney b. Essen hergestellte Masse (ame- 
rikanisches Patent Nr. 960116). 

Leim oder Gelatine, lösliche Aluminiumsalze und 
Härtungsmittel enthalten die kautschukähnlichen Mas- 


sen von Ferdinand Bäron zu Aichlburg in 
Villach III (britisches Patent Nr. 4904/1910, 
französisches Patent Nr. 415542). Leim, 
Kreosot und ein Härtungsmittel verwenden William 
Henry Perkin und Whipp Brothers & Tod 
Limited (britisches Patent Nr. 23031/1907). 

The Commercial Products Company 
Limited in London läßt wasserfreien Formal- 
dehyd auf in Phenol (und event. wasserfreiem Gly- 
zerin) gelösten Leim einwirken (britisches Pa- 
tent Nr. 4154/1909, österr. Patent Nr. 45594). 
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Analog ist cin Verfahren von Ludwig Beren in 
Crefeld (amerikan. Patent Nr. 952724). 

Ebenfalls ein Kautschukersatz entsteht, wenn 
einer aus Leim, Glyzerin und Chromsalzen bestchen- 
den Grundmasse Bleipflaster sowie event. noch mit- 
tels Sauren pergamcntierte Pflanzenfasern, Tragant, 
Gummiharze, Pflanzenbalsame oder Wasserglas zu- 
gemischt werden (Rudolf Neufeld ın Wien, 
D. R.-Patent Nr. 201016, britisches ‚Patent 
Nr. 22382/1907, französisches Patent Nr. 
376509). Sehr ähnlich ist das Verfahren Arthur 
Adlers ın Wıen (amerikanısches Patent 
Nr. 897334). 

Eigenartig ist das Verfahren Neufelds (D. R.- 
Patent Nr. 202131, britisches Patent Nr. 
8026/1907, französisches Patent Nr. 390183), 
das darin besteht, dünne, der Form des herzustellen- 
den Körpers angepaßte Schichten aus Chromleim- 
massen herzustellen unter Einfügung von Zwischen- 
lagen von Licht reflektierenden Schichten. 


Zelluloid und Leim sind die Hauptbestandteile 
des von Isidor Kitser ın Philadelphia auf 
einen Kautschukersatz verarbeiteten Gemisches (ame - 
rıkanisches Patent Nr. 651304). 

Aus Leim (Gelatine), Glyzerin und Ichthyol oder 
Ichthyolverbindungen gewinnt Julius Deborde ın 
Berlin kautschukähnliche Produkte (D. R.-Patent 
Nr. 107376, britische Patente Nr. 7745 und 
20044/1898). Das Verfahren wird so durchgeführt, 
daß man der Schmelze aus Leim (Gelatine) und 
Glyzerin Ichthyol, Ichthyolsulfosäure oder Ammon- 
sulfoichthyolat zusetzt. 

Gelatine, Leim oder dgl. und event. Pech werden 
mit Alkali und Säure und endlich mit einem durch 
Naphtha oder dgl. verdünnten Mineral- oder einem 
vegetabilischen Öl auf Kautschukersatzstoffe verarbei- 
tet (L. H. Jacobs, Th. G. Jacobs und Ch. Ste- 
phen Brockwell in Islington, britisches 
Patent Nr. 24966/1904). 

Zacharias Olsson setzt zu Gemischen von 
gelatinösen, hygroskopischen Substanzen Chromaten 
Farbstoffe solcher Nuancen, die den durch das Licht 
hervorgerufenen Oxydationsprozeß verlangsamen 
(französisches Patent Nr. 369719, briti- 
sches Patent Nr. 20404/1906). 

Aus Glyzerin, Leim, Gelatine uken und 
Chromsäure oder ihren Salzen gewinnt Lucien Ro- 
land in Paris eine elastische, kautschukähnliche 
Masse (amerikanisches Patent Nr. 842839, 
britische Patente Nr. 10704/1906, 26432 und 
26446/1907, österr. Patent Nr. 29842, franzö- 
sisches Patent Nr. 364075 und Zusatzpatent 
Nr. 7746). 

Gelatinöse tierische Stoffe mischt A. G. Imig 
mit Öl, Wasser, Natriumstannat und Kaliumbichromat 
(französisches Patent Nr. 389315). 

` Aus Leim, Melasse, Glyzerin und Teer stellt Wil- 
liam Hamilton Brownlow in Brockville 
(Canada) eine Kautschukersatzmasse dar, indem er 
die genannten Stoffe mischt und durch Dampf oder 
heißes Wasser erhitzt (D. R.-Patent Nr. 202349, 
britisches Patent Nr. 2005/1907, französi- 
sches Patent Nr. 374408, amerikanisches 
Patent Nr. 869618). 

Gustav Lück in Wien schlägt zur Erzeugung 
cines Radiermittels vor, Leim, Glaspulver und Schwer- 
spat zu cinem Brei zu verrühren und letzteren auf 


KUNSTSTOFFE 


“hitzt, 


Nr. 24 


einem Walzwerk innig mit Faktis zu - vermischen 
(D. R.-Patent Nr. 201965). Man trocknet die da- 
bei entstehende Masse und bringt sie dann in eine 
auf etwa 120° C erwärmte Presse, um sie zu formen. 

Knorpel- oder Karagheenmoos wird nach der 
Erfindung von Karl Mann und Paul Burmei- 
ster in Berlin mit Wasser erhitzt, die erhaltene 
Lösung filtriert, mit Kalk versetzt, von neuem er- 
mit Sirup, Glyzerin und wenig Nußöl versetzt 
und die Masse erkalten gelassen (D. R.-Patent 
Nr. 226032). Es entsteht ein für die verschicden- 
sten Zwecke brauchbarer Kunstgummi. 

Zum Schluß seien diejenigen Verfahren aufge- 
zählt, die sich verschiedener anderer als der bisher 
genannten Stoffe bedienen, um ebenfalls die Erzeu- 
gung von Kautschukersatzstoffen anzustreben. 


Kartoffelmehlabfälle verarbeiten durch Waschen, 
Bleichen, Trocknen und Formen Pieter Wichers 
Wierdsma und Johannes Kuipers in Leen- 
warden in Holland auf einen Vulkanitersatz 
(amerikanisches Patent Nr. 581319). 

Aus pulverisiertem Torf, Harzöl und Amylazetat 
will Salomon Heimann in New York künst- 
liche Guttapercha herstellen (a’ mer ikan. Patent 
Nr. 663572). 

The Kuma Company Limited in Lon- 
don behandelt vegetabilische Fasern aus den Rück- 
ständen der Stärke- und Zuckerfabrikation sowie der 
Brennereibetriebe usw. mit stark alkalischen Harz- 
scifen unter Zusatz von Catechu und schlägt die da- 
durch erzeugten harzartigen Produkte mittels Blei- 
azetat, Alaun oder dgl. nieder (D. R.-Patent Nr. 
112301). 

Philipp Arthur Newton in London emp- 
fiehlt, ein Gemisch von Nitrozellulose, Hydronitrozel- 
lulose oder Oxynitrozellulose mit einem nichtflüchti- 
gen Lösungsmittel (Nitrotoluol usw.) zu mischen 
(britisches Patent Nr. 20234/1893). 

Phenol, Formaldehyd und Glyzerin verarbeitet 
Emile Henri Fayolle auf Kautschuk- und Gutta- 
perchaersatzstoffen (französische Patente Nr. 
335584 und 341013 sowie Zusatzpatent Nr 
2485). : 

Ebonit- und Kautschukersatz erhält Conrad 
Claessen durch Gelatinieren von Nitrozellulose mit 
tetrasubstituierten oder sulfurierten und event. chlo- 
rierten Harnstoffen (französisches Patent Nr. 
369797). 

Mehrbasische Säuren (wie Bernsteinsäure) geben 
mit Glyzerin erhitzt nach Leon Grognot in Paris 
(britisches Patent Nr. 4147/1908) Kautschuk- 
ersatzstoffe. 

. Sowohl als Ersatz als auch als Füllmittel für Kaut- 
schuk sind endlich die Massen brauchbar, die Nicolas 
Chercheffsky in Paris aus Metallnaphthenaten 
oder den Derivaten der Naphthensäuren erzeugt (D. 
R.-Patent Nr. 223858). Zu diesem Zwecke mischt 
er die Metallnaphthenate oder die Metallsalze der 
Substitutions- und Additionsprodukte der Naphthen- 
sauren allein oder im Gemisch mit Naphthensäure - 
glyzeriden oder Naphthensäuren mit natürlichem oder 
vulkanisiertem Kautschuk. -Eventuell setzt er der- 
artıigen Gemischen noch Harz zu oder ersetzt die 
Naphthensäureglyzeride oder Naphthensäuren durch 
Mineralöle oder Öle anderer beliebiger Herkunft 
(Harzöl, Leinöl usw.) oder endlich auch freie Fett- 
sauren. 
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von vulkanisierten Kautschukabfällen. 


IV. Jahrg. Nr. 1, 2 und 3. 


Nr. 


20.089 


p; 
= 
I 
56) 
J- 


10.820 
10 821 
10822 
4803 | 
11149 


34568 
3855 
S ONA 


20081 
25044 
3491 
641 


8 378 - 


7714 
15 616 
28 159 
28 365 
3112 
3659 
3660 
4484 
4,14 `| 


vom 
Jahre | 


1905 


1905 
1965 
1906 


1906 


1906 


1906 
1906 


1906 
1906 
1906 
1907 
1907 


1907 
1907 
1907 
1907 
1908 
1908 
1908 
1908 


l] 
} 
I 
i 
| 


Produits 


Patentinhaber ' 
Mitchell 

B. Gomess 
Sefton 

Heinzerling 
Theilgaard 


Theilgaard 


Duwez 
S. E. Heyl-Dia 


b i 


Price 

Zühl 

Chautard und 
Kessler 

Theilgaard 

Theilgaard 

Petersen 

Robinson Broth. 
Ltd. u. G. A, L. 
Clift i 


Karavodine 
Kittel 
Price 
Gubbins 


Steenstrup u. A. 
S. Gummi-Re- 
generations-So- 
cietät (System 
Resen - Steen- 
strup) 

H. F. Gregory u. 
T. M. Thorn 


Alexander | 

Körner 

Société Michelin | 
& Co. ' 

Gare 

Könemann 

Könemann 

Chi- 
miques de Cro- 
issy (J. Basler 
& Co.) 

Gentzsch 

Gentzsch 

Alexander 

Passmore 

West 


Rouxeville 

Gare 

Immisch 

Immisch 

Gare 

Immisch 

Immisch 

Gare 

Basler Chem. 
Fabrik 


England (scit 1890). 


Das zerschnittene Material 


Behandlung 
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Referate. 


Fischer E. J., Regenerieren und anderweitige Verwertung 


(Die Gummi-Industrie, 


(Schluß.) 


Kurze Inhaltsangabe 


wird 
unter mäßigem Druck mit 
Naphtha, Benzin, Terpentinöl 
und anderen Lösungsmitteln 
für Schwefel erhitzt. 


* 


Die Abfälle werden mit Pyridin 


oder ähnlichen Basen behandelt 
und dieses durch Binden an 
eine Säure von der Kautschuk- 
losung getrennt. 


der vulkanisierten 
Abrälle mit Schwefelsäure. 


Der vulkanisierte Abfall wird mit 


verdünnter Salzsäure, darauf 
mit verdünnter Aetznatronlauge 
behandelt. Der Rückstand wird 
ausgewaschen, getrocknet und 
mit einem Gemisch aus Anilin 
und Naphtha auf dem Dampf- 
bade erhitzt. 


Der fein zerteilte Abfall wird zu- 


nächst mit Azeton extrahiert, 
dann bei gewöhnlicher Tem- 
peratur mit Halogenderivaten 
aliphatischer oder aromatischer 
Kohlenwasserstoffe behandelt. 
Die kebrige Masse wird in 
Formen gepreßt. 


22 222 
22 302 
29 864 


718 
719 


Nr. 


214 569 
220 520 
262 179 
273 901 


276 175 
278 836 


317 293 


318 580 
326 403 
338 048 


338 945 
344734 


vom 


Jahre 


Patentinhaber 


1908 | Hyatt und Penn 

Roux 

1908 | Austerweil 

R. Hutchinson, 
R Milne und 
A. Hutchinson 

1908 | Capelle 


1908 


1908 
1908 


1909 | Markus 


1909 | Van Oosterzee 
1909 | Van Oosterzee 
1909 | C. Dreyfuss, A. 
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Kurze Inhaltsangabe 


Das Altmaterial wird in Form 


dünner Streifen und Platten 
unter Druck allmählich in 
Formen erhitzt. Die Tempe- 
ratur ist dabei höher als bei 
der Vulkanisation. 


Friedl, H.Bant- 

ley und The 

Clayton Ani- 

line Co. Ltd. | Der zerkleinerte Altkautschuk 
wird mit 10%oiger Schwefel- 


1910 | Banchieri 
1910 | Bianchieri 


Frankreich (seit 1890). 


26. 


L-2: 
17.11. 
16. 10. 


1891 
1892 
1896 
1898 


1898 
1898 


1899 
1899 
1899 


1899 
1901 


. 1901 


. 1901 


1902 
1902 
1903 


u. Zus.-P. v. 


18. 4. 


25.7. 
It: 


1904 


1903 
1904 


Datum | Patentinhaber 


Gomess 
Raymond 
Sefton 


säure, dann mit 10°L,iger Na- 
tronlauge behandelt. Hierauf 
wird er gewaschen, getrocknet, 
mit der 3—5 fachen Menge 
Anilin gemischt und auf 140 
bis 170° erhitzt. i 


Kurze Inhaltsangabe 


Dtsch. Gummi- 


Gesellschaft, 
G. m. b. H. 
Clark 
de Laqueuille 


Theilgaard 
Caselmann 
Marks 


Theilgaard 


Kessler 
Duwez 


d 


Das Altkautschukpulver wird 
zunächstmitAetzalkalilauge, 
dann mit Toluen, Terpentin- 
öl oder Harzöl behandelt. 
Hierauf wird das Ungelöste 
abfiltriert, das Lösungsmittel 
abdestilliert, der Rückstand 
wieder gelöst und aus der 
Lösung der Schwefel durch 
Elektrolyse entfernt. Der 
Kautschuk wird durch Ab- 
kühlung der Lösung unter 
0° C abgeschieden, 


Zum Entschwefeln dient eine 
Aetzkalklösung, mit welcher 
die Gummiabfälle gekocht 


werden. 
Chautard und 
Kessler 
Price 
Theilgaard 
M. Pontio Behandlung der Kautschuk- 
abfälle mit einem Lösungs- 
mittel, Trennen vom Unge- 
lösten, Verdampfen der Lö- 
sung unter vermindertem 
Druck. Hierauf Behandlung 
des Rückstandes mit kochen- 
dem Azeton und dann mit 
alkoholischer Natronlauge, 
oder auch nur mit Amyl- 
alkohol, 
V.deKaravodine 
Kittel 7 
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Nr. Datum | Patentinhaber 
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Kurze Inhaltsangabe 


344 793 
351 816 


355 017 


357 336 
357 765 


358 018 
358 635 
361 300 


368 144 
370 619 


370871 
370 872 
375 547 


375709 
376 448 


378 251 


378 801 


380 998 
382 053 


383 669 


384 546 
387 652 


388 248 
390 637 


398 583 


403 446 
404 334 
405 337 
405 678 


8. 8. 1904 
25. 2. 1905 


(27 
9 


. 10. 
Pe? 


1905 


1905 
1905 


1905 


. 1905 
. 1905 


1906 


. 1906 


14.. 1. 1907 
u. 1.Zus.-P.v. 
19. 2. 1907 


30 


28. 


17; 
3. 


23. 
26. 


Ar 
2. 


3. 
8 


a ha ae 


1906 

1907 

21. 5. 1906 
4. 3. 1907 
4. 8. 1906 
u.l.u.2.Zus.- 
1907 

1906 

1906 
| 


1907 
1908 


1908 


. 1907 


. 1908 


1909 
1909 
1909 
1909 


Price 

A. S. Gummi- 
Regenerations- 
societet (Syst. 
Resen - Steens- 
trup) Robinson 
Broth. Ltd. und 


G. A. L. Clift | Zu der durch bekannte Mittel 


: Germain erhaltenen Kautschuklösung 
wird eine Azeton-Nitrozellu- 
loselösung gesetzt. 

Neilson Das Altkautschukpulver wird 


A. Ducasble mit einer Lösung von rohem 


Paragummi vermischt, 


Alexander 

Körner 

Société Miche- 

lin & Co. 

Könemann Die Kautschukabfälle werden 

Tixier mit Terpineol bei etwa 100 
bis 150° C digeriert. Hierauf 
wird die Lösung mit dem 
4fachen Volumen Benzin 
durchgerührt und nach dem 
Absitzen dekantiert. 

Gentzsch Die Abfälle werden mit 

G. Biéron Natronlauge gekocht, ge- 


waschen, getrocknet und mit 


Anilin im Autoklaven auf 
180° C erhitzt. 
Rouxeville Der Altkautschuk wird in ein 
C.d’Authier de | Bad aus geschmolzenem Me- 
Rochefortund | tall (100 Teile Zinn — 2 Teile 
L. Sance Wismut) getaucht und dann 
in „Mineralessenz“* gelöst. 
Rouxeville | 
Rouxeville 


J C. L. Guerry 
J. Dupont Die vulkanisierten Abfälle 
werden mit Terpinhydrat 
erhitzt, das Gemisch mit 
Wasser ausgekocht und aus 
dem Rückstand mit Lösungs- 
mitteln, z. B. Xylol, der Kaut- 


J. Dupont schuk ausgezogen. 


Wunderlich 

Basler Fabrik 
chem.Produkte 

Austerweil | 

J. Basler & Co. | Kautschukabfälle werden mit 
Oxydationsmitteln gemischt 

.| und das Gemisch auf 150 
bis 200° C erhitzt. 


Der zerkleinerte Altgummi 
wird mit den Zersetzungs- 
produkten des Kautschuks | 
oder ähnlicher Stoffe (Harze, 
Gummen und dergleichen) 
gemischt. 


G, Capelle 


M. C. Clark 

P. D. Penn 

Austerweil 

W.v. Oosterzee | Das Altkautschukpulver wird 
erst mit Alkalilösung ge- 
reinigt, dann mit 10—30°/o 
eines Lösungsmittels (z. B. | 
Leichtbenzin) gemischt und 
3—4 Stunden lang auf 130 bis 
140° C unter Druck erhitzt. 


Nr, 24 


Nr. | Datum 


407 793 
409 482 


413 809 


414759 


601 091 
627 689 
6?5 141 
638 775 
642764 
664 529 
665 967 
665 968 


689 616 
693 151 
696 423 
697 338 


763 843 
774727 
776187 
801 066 


823 053 
823 044 
830 260 


834 623 
838 419 


844 077 
866 758 
866 759 


913 218 
921 148 
922 339 
924 101 
924 117 
936 468 


951 811 
953 094 
961 395 
967 751 


11.10.1909 | L. Banchieri 


22. 11. 1909 


u. Zs.-P.12643 
v. 20.5.1910 
Il. 
u. Zs.-P.12753 
|Z, 


6. 


4. 


1910 


1910 


| 


| Patentinhaber 


, Kurze Inhaltsangabe 


407 146 | 18. 9. 1909 | J. C. Bongrand | Das Altkautschukpulver wird 


mit Paraffinöl oder Fett auf 
130— 150° C bis zu völliger 
Lösung erhitzt und durch 
Einrühren von Schwermetall- 
salz (z. B. Bleiazetat) der 
Schwefel als Sulfid gefällt. 


A. L. Chodo- 
rowski 


C.. P: Bary 


L.C. A.deClerq | Gepulverter Altgummi wird 
bis zur Aufschwellung mit 

Terpentinöl erhitzt, später 
| im Autoklaven mit über- 
| schüssigem, Naphthalin ent- 
haltendem Terpentinöl; dar- 
auf kann d. Kautschuk aus d. 
Lösung abgeschieden werd. 


Amerika (V. St.) seit 1895. 


. 1898 


1899 


. 1899 
. 1899 


1900 


. 1900 
Bi 


. 1901 
. 1902 


1902 


. 1902 


. 1904 
. 1904 
. 1904 
. 1905 


6. 1906 
3. 1905 


. 1906 


1904 


2. 1907 
9. 1907 


a a a 


= 


E D pa pa 


1910 
1910 
1910 
1910 


— c mL m o ee L———.—.—. | 


P. L. Clark 

C. Heinzerling 
A. H. Marks 
Theilgaard 
Theilgaard 

C. Brimmer 


J. Murphy 
(A. Spadone) 


Die vulkanisierten Abfälle 
werden gleichzeitig mit ent- 
schwefelnd und desoxydie- 
rend wirkenden Mitteln, 
z. B. Soda und Gallussäure, 
behandelt. 

G.E. Heyl-Dia 

R. B. Price 

O. F. J. Duwez 

Th.Harmer (The 
Manufactured 
RubberComp.) 

R. B. Price 

T. Petersen 

W.A.Könemann 


A. P. Eves Der Altkautschuk wird mit ` 
Natriumsulfat „oder der- 
gleichen“ erhitzt und dann 
Bariumchlorid „oder der- 
gleichen“ in die heiße Masse 
hineingearbeitet. 

W.A.Könemann 

C. A. R. Steens- 

trup Aktiesels- 

kabet 

W.A. Könemann 

V.de Karavodine . 

und B. Roux 


P. Alexander 

A. Wkanler Der von Gewebeteilen und 
7 anderen Fremdstoffen be- 
freite Altkautschuk wird 
überhitztem Dampf ausge- 
setzt. Die plastisch gewor- 
dene Masse wird geformt 
und schnell abgekühlt. 


E. Meyer 

L. Neilson 

L. Rouxeville 
W. Passmore 
A. Tixier 

E. Meyer Der zerkleinerte Altgummi 
wird anfangs mit Flüssig- 
keiten, welche Kautschuk 
lösen, behandelt, dann unter 
hohem Druck der Einwir- 
kung einer aus dem Kaut- 
schukharz hergestellten Harz- 
seife bei hoher Temperatur 


ausgesetzt. 
A. Gentzsch 
M. Körner 
G. Austerweil 
Th. Gare Das Altkautschukpulver wird 


zunächst in Formen kalt 
gepreßt, dann in den Formen 
unter Druck erhitzt. 


ass Google 


mon A _ u. u 
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Patent-Beridt. 


Belegstoffe, Linoleum, Wachstuch. 
(Patentklasse 8.) 

Britisches Patent Nr. 27800 v. J. 1910. William Phil- 
lips Thompson in Liverpol: Verfahren zur Herstellung 
von Inlaidlinoleum mitscharfbegrenzten Mustern. Ueber 
den Kasten 1 mit beweglichem Boden 2, in dem die Musterteile an- 
geordnet sind, wird eine Preßplatte 3 gebracht, die eine Nadelplatte 


% 
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4 trägt. Mittels der durch die Platte 3 hindurchtretenden Nadeln 
werden die obersten Teile aus dem Kasten 1 entnommen und sodann 
nach Anheben und Verschieben der Platten 3 und 4 seitwärts auf 
den auf der Preßplatte 5 befindlichen Unterlagstoff aufgedrückt. 
Hierauf wird die Platte 4 allein angehoben, so daß das Linoleum 
freigelassen wird, und endlich werden beide Platten zur Entnahme 
einer neuen Schicht zum Kasten 1 zurückbefördert. H. 
Französisches Patent Nr, 423005. Bremer Linoleum- 
werke Delmenhorst: Herstellung von Linoleum. „Zur Her- 
stellung von holzähnlichem Linoleum, das auch die Maserungen des 
Holzes aufweist, wird aus mehreren Lagen von Linoleummasse ver- 
schiedener Zusammensetzung ein Block hergestellt, der sodann quer 


zerschnitten wird. Die im Behälter I befindliche Masse enthält bei- 
spielsweise kleine Körner, sie wird zwischen Walzen 2 und 3 zu 
einer dünnen Platte ausgewalzt. Auf diese wird mittels Walzen 4 
und 3 eine Schicht aufgebracht aus einer Masse vom Behälter 5, die 
größere Stücke aufweist und schließlich wird zwischen Walzen 6 und 
3 eine dritte Masse 7 aufgewalzt, die verschieden gefärbte und ge- 
staltete Körper enthält. Pi 


Plastische Massen (Zelluloid, Kautschuk, Guttapercha). 
(Patentklasse, 39a und b.) 

D: R.-Patent Nr. 240127 vom 24. 7: 1910. W. Hiestrich 
Nachf, in Hamburg: Vorrichtung zum Extrahieren von 
Kautschuk undähnlichen Stoffen. Der mit Dampfmantel ver- 
sehene Kessel a wird durch einen Deckel ġ abgeschlossen, der zweck- 


mäßig an einer über Rollen geführten Kette c angehängt ist, die an 
ihrem freien Ende ein Ausgleichsgewicht trägt. In dem Kessel a 
ruhen in entsprechenden Lagern 3 nebeneinander angeordnete Achsen 
d, auf denen einzelne gegeneinander versetzte Gruppen von Messern 


u a a nn 


e befestigt sind. Zwischen diesen wird der in die Vorrichtung ein- 
gebrachte Rohkautschuk unter Scherenwirkung zerschnitten, H; 
D. R.-Patent Nr. 240128 vom 21. 12. 1910. (Zusatz zum 
Patente 240127.) W. Hiestrich Nachf. in Hamburg: Vor- 
richtung zum Extrahieren von Kautschuk undähnlichen 


Stoffen. Zwischen den Sieben (w) über den Auslaßöffnungen (4) 
und den Messern (e) sind Schutzplatten (v) angeordnet die verhüten 
sollen, daß Kautschukteilchen gegen die Siebe gepreßt werden und 
diese verstopfen. H, 
D. R.- Patent Nr. 239698 vom 23. 12. 1908. Ludwig Zinßer 
in Murr, Württ.: Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
holz. Getreidehülsen (insbesondere Spreu) enthalten zwei als be- 
sonders gute Kleber bekannte Stoffe, nämlich Eiweiß und Stärke, 
welch letztere weder bei Hadern noch bei Holz oder Stroh zu finden 
sind. Diese Eiweiß- und Stärkstoffe werden nun dem Zellengewebe 
der Getreidehülsen entnommen bzw. dadurch aufgeschlossen, daß man 
die Fruchthülsen in an sich bekannter Weise durch Wasser, Dampf, 
Chemikalien usw. aufweicht. Wenn die Getreidehülsen aufgeschlossen 
sind, können sie auf verschiedene Weise verarbeitet werden; zweck- 
mäßig werden sie auf hydraulischem Wege gepreßt, so daß sie in 
beliebige Form gebracht und für verschiedene Zwecke (hauptsächlich 
als Kunstholz für Herstellung von 
Riemenscheiben, Zahnrädern und 
anderen Gegenständen) nutzbar ge- 
macht werden können, Als Frucht- 
hülsen verwendet man nur Spreu, 
d. h. Getreidehülsen von Korn, 
Hafer, Gerste, Reis und andern 
Arten, die natürlichen Eiweiß- und 
Stärkegehalt besitzen. H. 
D. R.- Patent Nr. 239699 
vom 24. 8. 1910. Linke & Co. 
G. m. b.H. in Zittau i. Sa. 
Vorrichtung zum AÄnrollen 
von Wulsten an denRändern 
hohler Gummigegenstände. 
Der Ring 5 sitzt in einer Halte- 
vorrichtung a, welche durch eine 
Nockenscheibe c schnell auf- und 
abwärts bewegt wird. Der an der 
Haltevorrichtung a sitzende Stift, 
gegen welchen die Nockenscheibe 
drückt, wird durch die Feder 2 
stets nach abwärts gedrückt. Die 
Form mit dem durch Tauchen her- 
gestellten Gegenstand wird in den 
Ring eingeführt und mit der Hand 
so geführt, daß der Ring bei je- 
dem Hube gegen den Rand des 
Gummigegenstandes stößt und | 


schrittweise eine Wulst anrollt. H. 


Britisches Patent Nr. 1068 v. J. 1911. William Phillips 
Thompson in Liverpol: Vorrichtung zur Herstellung 
von Stäben aus Federkielen. Die Federkiele werden der Länge 
nach gespalten, dann mittels Frässcheiben vom Mark befreit und 
durch verschieden lange Kanäle derart wieder zusammengeführt, daß 
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die einzelnen Hälften sich überlappen und ein ununterbrochenes 
Band aus der Maschine heraustritt. Dieses gelangt zu zwei Walzen 
l und 2, die es durch eine Wickelvorrichtung 3 bringen, wo es mit 
einem von der Spule 4 ablaufenden Faden 5 umwunden wird. 
Nach Passieren zweier Preßwalzen 6 und 7 und einer Nähmaschine 
8, welche das erhaltene Band der Länge nach durchnäht, wird das 
fertige Produkt auf eine Rolle 9 aufgewickelt. Es wird als „Feder- 
bein“ bezeichnet und an Stelle von Fischbein verwendet. H; 
Britisches Patent Nr. 3049 v. J. 1911. Robert Bridgein 
Castleton: Vorrichtung zur Gewinnung von Kautschuk 
aus Schlingpflanzen, Wurzeln und ähnlichen Teilen. 
Die Pflanzenteile werden durch die Tür 1 in den Elevator 2 einge- 
bracht, der sie nach oben fördert und durch Trichter ? in eine ge- 
neigte Trommel 4 schüttet. In dieser dreht sich eine Förderschnecke, 
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zwischen deren Windungen umlaufende Quetschwalzen angeordnet 
sind, die sich um die Schneckenachse drehen. Hierdurch wird das 
Material zerkleinert und gelangt in eine zweite ähnliche Trommel 5. 
Aus dieser fällt das Mahlgut in ein Schüttelsieb 6, in welches feine 
Teilchen bereits durch die im unteren Teil der Trommel 5 vorge- 
sehenen Löcher 7 gelangt sind. Während der Holzstaub durch das 
Sieb 6 hindurch in den. Staubtrichter 8 fällt, werden die gröberen 
Stücke, welche den Kautschuk enthalten auf die übereinanderliegenden 
Walzen 9, 10, 11, 12, 13 befördert, auf die ein Wasserstrom aus 
Rohr 14 fließt. Hier erfolgt die völlige Auswaschung des Kautschuks. 
H. 

Britisches Patent Nr. 16070 v. J. 1910. Maurice Carl- 
ton in La Crosse (Wisconsin): Form zur Herstellung von 
Schuhen oder ähnlichen Hohlkörpern aus Kautschuk 
oder anderem Stoff. Die Form, welche zur Herstellung von 
zwei Gegenständen dient, besteht aus einem Mittelteil 1, zwei Kernen 2, 
zwei Außenteilen 3 und einer gemeinsamen Oberplatte 4. Das Mittel- 
stück 1 wird auf der einen Platte 5 einer Vulkanisierpresse befestigt, 


während die Teile 3 durch Kniehebel 6 mit Wellen 7 verbunden 
sind, die durch die Kurbeln 8 gedreht werden. Hierzu dient ein an 
der zweiten Platte der Vulkanisierpresse angebrachter Rahmen mit 
schrägen Schlitzen, in denen die Zapfen 9 an den Kurbeln 8 geführt 
sind. Werden die Platten der Presse gegeneinander bewegt, dann 
wird die Oberplatte 4 auf die Form gesenkt, und gleichzeitig werden 
die Seitenteile 3 gegen das Mittelstück 1 verschoben, so daß die 
Form vollständig geschlossen wird. Bei der entgegengesetzten Be- 
wegung der Presse hebt eine Feder 10 die Oberplatte ab, außerdem 
werden die äußeren Formteile 3 von einander entfernt. H. 
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Französisches Patent Nr. 428634. Fabriques Russes- 
Françaises pour la production des articles de caout- 
chouc, de guttapercha etde télégraphie „Prowodnik* in 
Rußland: Kautschukschwamm. Um große Kautschukschwämme 
zu erhalten, werden zwei dünne Schalen aus Schwammkautschuk an 
den Rändern miteinander verbunden, nachdem der von den Schalen 
umschlossene Raum mit Abfällen von Schwammkautschuk ausgefüllt 
wurde. Š 
Amerikanisches Patent Nr. 999819. John Markus in 
Manchester. Verfahren zum Formen von Gegenständen 
aus Kautschukabfällen. Zur Herstellung von Gebrauchsgegen- 
ständen, z. B. Schuhabsätzen, werden Stücke von Kautschukabfällen, 
etwa abgenutzte Radreifen usw., in Scheiben der erforderlichen Dicke 
zerschnitten, durch Fräsen oder Bohren mit Löchern, Vertiefungen u. 
dergl., versehen und in Formen auf etwa 70° erhitzt gepreßt. H. 


Wirtichaftlihe Rundidau. 


Ludwigsburg. In das Handelsregister wurde eingetragen (als 
offene Handelsgesellschaft) die Firma Württ. Zelluloidwaren- 
fabrik J. H. Kerschbaum Söhne in Ludwigsburg. 

Der Abschluß der A. Hagedorn & Co., Zelluloid- und Kork- 
warenfabrik in Osnabrück für :9 0/11 zeigt nach Abschreibungen 
usw. einen Reingewinn von 146190 Mk. (i. V. 126812), aus dem 
eine Dividende von !0 pZt. (9 pZt.) verteilt werden soll. 

Soie artificielle de Mysskow. Unter dieser Firma wurde in 
Brüssel eine Aktiengesellschaft mit einem Kapital von 2,4 Millionen 
Franks zur Errichtung einer Kunstseidefabrik in Mysskow in Polen 
gegründet, welche nach dem Verfahren von Crumietre arbeiten soll. 

Unter der Firma Akt.-Ges. Kautschuk in Riga mit einem 
Aktienkapital von 2 Millionen Rubel wird die bisherige Gummi- 
warenfabrik „Russia“, Gebr. Freysinger weitergeführt. 

Gummi und Gummiwarenfabriken in Japan. Die Einfuhr von 
Rohgummi, Kautschuk und Guttapercha bezw. von wenig 
verarbeitetem Gummi, Kautschuk und Guttapercha in Platten, Blät- 
tern, Röhren und Stangen zeigt eine starke Zunahme, während die 
Einfuhr der fertigen Fabrikate trotz Steigerung des Bedarfes 
entschiedene Abnahme zeigt. — Die Lieferanten des Rohgummis und 
des in geringeren Mengen gebrauchten Kautschuks sind die britischen 
Straits Settlements und England, die zusammen zwei Drittel der Ein- 
fuhr decken; die Gummieinfuhr in Kobe hat enorm zugenommen, 
während die in Yokohama zurückgeht. — Von japanischen 
Gummiwarenfabriken sind in erster Linie zu nennen die „Dun- 
lop Rubber Co. (far East) Ltd.“ und die Ingram Rubber Co., 
welche von England aus geleitet werden; die Fabriken sind in und 
bei Kobe. — Dann gibt es noch folgende kleinere Firmen: The 
Japan Rubber Co. in Tokio; The Meiji Rubber Co. in Tokio; 
The Mita Rubber Co. in Tokio; The Tokio Rubber Co. in 
Tokio; The Japan BallCo. in Osaka; The Empire Rubber Co. 
in Osaka. 

Gummi und Gummiwaren in den Vereinigten Staaten. In 
der Einfuhr vonRohgummi ist eine Abnahme der brasilianischen 
Zufuhr zu konstatieren, während der Import aus England, Deutsch- 
land, Belgien und Ostindien zunahm. Der Wert der Einfuhr im 
Fiskaljahr 1910/11 betrug: aus Brasilien für 28521, aus England 20788, 
aus Deutschland 6506, aus Ostindien 5548, aus Belgien 5506, aus 
Mexiko 822 Tausend Dollars; außerdem wurden (größtenteils aus 
Mexiko) für 10443 Tausend Dollars Guayule-Kautschuk eingeführt, 
sowie für 28/2 Tausend Dollars Guttajoolatong. An Kaut- 
schukabfällen (sowie abgenutzten Kautschukwaren) zur Wieder- 
verarbeitung wurden für 2335 Tausend Dollars eingeführt. — Die 
Einfuhr von Kautschukwaren hat infolge der prohibitiven Wir- 
kung des neuen amerikanischen Zolltarifs abgenommen; in den drei 
letzten Fiskaljahren betrug der Wert der Einfuhr (in Tausend Dollars): 


1908/09 1909/10 1910/11 
Guttaperchawaren 72 81 61 
Kautschukwaren . 1392 1155 875 


Mit der vorliegenden Nummer 24 beendet die Zeit- 
schrift Kunststoffe ihren I. Jahrgang. 

Wir bitten re Sa Abonnenten, welche die Zeit- 
schrift ohne unsere Vermittlung durch die Post be- 
ziehen, ihre Bestellung sogleich nach Empfang dieses Heftes- 
zu erneuern, da die Post ohne Bestellung nicht liefert. 

Abonnenten, welche die Zeitschrift durch den Buch- 
handel oderdirekt vom Verlage beziehen, erhalten 
sie auch ohne Bestellung weiter; das Abonnement läuft, 
wenn nicht 8 Tage vor Beginn des Halbjahres die Ab- 
bestellung erfolgt, stillschweigend weiter. 


München. J. F. Lehmann’s Verlag. 
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